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1 Executive Summary

1.1 Zielsetzung der Studie zum Impulsprogramm Materialeffizienz

Materialeffizienz als Kostenblock

Effizienzanalysen und Optimierungsansatze in Unternehmen des Verarbeitenden Ge-
werbes konzentrieren sich in der Regel auf einen Kostenfaktor: die Personalkosten. In
der Senkung der Personalkosten bzw. in der Erhdhung der Arbeitsproduktivitat wird im
Management vieler Unternehmen der entscheidende Wettbewerbsfaktor gesehen.
Auch in der 6ffentlichen und veréffentlichten Meinung nimmt die Diskussion um Perso-
nalkosten die dominante Stellung ein.

Die Bruttoproduktionskosten im Verarbeitenden Gewerbe enthalten jedoch neben den
Personalkosten die Kostenblécke Material und Energie, Abschreibungen und Mieten
sowie sonstige Kosten. Etwa 25 % der Kosten sind im Durchschnitt Personalkosten.
Der gréBte Kostenfaktor im Verarbeitenden Gewerbe ist jedoch der Kostenblock Mate-
rial mit durchschnittlich 40 % der Bruttoproduktionskosten.

Erfahrungen aus zahlreichen Projekten von Unternehmensberatungen, aber auch aus
Forschungsprojekten zeigen, dass im Kostenblock Materialkosten erhebliche Effizienz-
und Effektivitatssteigerungsmaglichkeiten realisiert werden kdnnen. Ansatzpunkte fir
Steigerung der Materialeffizienz sind:

e Minderung von Material- und Ressourcenverlusten durch Verbesserung bzw. Ver-
gleichmaBigung der Qualitat (Verminderung von Ausschuss),

e Optimierung der Produktionsprozesse, z.B. durch die Reduzierung von Verschnitt,

e Optimierung der Konstruktion, ressourcenschonendes Produktdesign
(z. B. Leichtbau, leichtere Produkte),

e verstarktes Werkstoffrecycling,
e bessere Auslastung von Geraten, Anlagen und Spezialmaschinen sowie
o wertschoépfungskettenibergreifende Optimierungen.

OptimierungsmaBnahmen in diesen Bereichen ermdglichen Kosteneinsparungen, die
zum Teil im zweistelligen Prozentbereich der Gesamtkosten liegen.

Der effizientere Einsatz von Material kann nicht nur fir den einzelnen Betrieb die Wett-
bewerbsfahigkeit steigern. Auch gesamtwirtschaftlich kann sich der effizientere Materi-
aleinsatz positiv auswirken: der effiziente Umgang mit Material erhéht die Wettbe-
werbsféhigkeit der betroffenen Branchen, entlastet die Umwelt und vermeidet damit
Kosten fir die Allgemeinheit. Materialeffizienz fuhrt auch zu mehr Beschéaftigung, denn
Wettbewerbsvorteile ermdglichen eine héhere Auslastung der Betriebe, und importierte
Rohstoffe oder Halbfertigfabrikate werden durch meist inlandisch produzierte Effizienz
substituiert.
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Typische Hemmnisse bei der Realisierung von Materialeffizienz

Warum bleibt der Stellenwert des Themas Materialeffizienz in der betrieblichen und in
der offentlichen Diskussion trotzdem hinter seinem effektiven Potenzial zuriick? Wel-
che Hemmnisse gibt es flr die volle Ausschépfung der betriebswirtschaftlichen und
gesamtwirtschaftlichen Vorteile der effizienteren Verwendung von Material. Dazu gibt
es eine Reihe von Beobachtungen:

e Das Kostensenkungspotenzial durch Materialeffizienz ist fir den einzelnen Betrieb
nicht hinreichend geklart und belegt, insbesondere nicht bei KMU.

e Das Wissen um Effizienzsteigerungspotenziale diffundiert nicht hinreichend schnell
in die mittelstdndische Wirtschaft. Es wird auch von keiner Akteursgruppe themati-
siert.

e Unternehmen scheuen das Risiko, mit einem laufenden Produktionsprozess zu
"experimentieren” und neue, materialsparende Verfahren einzusetzen.

e Im Gegensatz zu anderen Effizienzsteigerungshebeln gibt es derzeit fir das Thema
Materialeffizienz nur wenige explizite externe Anreize — etwa in Form von Forder-
mafBnahmen.

e Materialeffizienzgewinne entstehen oftmals nicht nur im einzelnen Betrieb, sondern
wertschdpfungskettenlibergreifend. Die nétige Kooperation zur Steigerung der Ma-
terialeffizienz kommt nicht in Gang, der Produzent hat rigiden Vorgaben seines
Kunden oder Uberholter technischer Normen zu entsprechen.

e Das technisch komplexe Thema Materialeffizienz 1&sst sich weniger spektakulér in
der Offentlichkeit darstellen als der "Klassiker" Personalkosten.

Fragestellungen der Untersuchung

Im Auftrag des Bundesministeriums fir Wirtschaft und Arbeit hat sich ein Team aus
Arthur D. Little, das Fraunhofer Institut-1ISI und das Wuppertal Institut mit den Potenzia-
len, Chancen, Hemmnissen und Realisierungsmdglichkeiten der Materialeffizienz fiir
die mittelstdndische Wirtschaft auseinandergesetzt. Das Erkenntnisinteresse des Mi-
nisteriums zielte unter anderem auf die Frage, ob Materialeffizienz in der mittelstandi-
schen Wirtschaft durch ein Férderprogramm positiv beeinflusst werden kann. Kern-
punkte der Studie, die zwischen Oktober 2004 und Marz 2005 durchgefliihrt wurde,
sind folgende Fragestellungen:

e Potenzialanalyse: Welches Potenzial birgt das Thema Materialeffizienz? Welche
Effekte kbnnten von einer Ausnutzung der Materialeffizienzpotenziale fir die mittel-
standische Wirtschaft ausgehen?

e Programmanalyse: Gibt es Ansatze zur Férderung der Materialeffizienz im In- und
Ausland? Welche Erfahrungen wurden mit diesen Ansatzen gewonnen?

e MaBnahmenempfehlung: Wie kdnnte ein Impulsprogramm Materialeffizienz fir
die mittelstdndische Wirtschaft gestaltet werden?

Mit dem Versuch, mehr Aufmerksamkeit auf das Thema Materialeffizienz zu lenken soll
letztlich versucht werden, im Sinne einer nachhaltigen Wirtschaftsférderung die struktu-
rellen Starken der deutschen Wirtschaft — Know-how, Qualifikation und Technologie —
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gezielter einzusetzen und weiter zu entwickeln. Nachteile einer hohen Rohstoff- und
Energieabhangigkeit sowie hoher Lohnstlickkosten sollen so kompensiert werden.

Definitionen: Materialeffizienz in der mittelstandischen Wirtschaft

Unter Materialeffizienz wird im Rahmen dieser Studie verstanden, durch einzelbetrieb-
liche MaBnahmen den Materialverbrauch (und damit seinen Anteil an den Produkti-
onskosten) rentabel und auf Dauer zu reduzieren, insbesondere in der mittelstandi-
schen Wirtschaft.

Kleine und mittelstandische Unternehmen (KMU) sind hier definiert als Unternehmen
ab 20 mit bis zu 250 bzw. bis zu 500 Beschaftigten. Im Folgenden werden die Ergeb-
nisse dieser Studie zusammenfassend prasentiert.

1.2 Potenzialanalyse

Im Rahmen der Potenzialanalyse waren die Branchen und Technologien zu bestim-
men, die mengenmaBig ein groBes Potenzial zur Steigerung der Materialeffizienz ha-
ben und bei denen die gréBten wirtschaftlichen Erfolgsaussichten bei der Umsetzung
der Potenziale bestehen.

Methodik und Vorgehensweise

Die Herstellung und Nutzung von Gutern der mittelstindischen Industrie wurde zu-
nachst nach Branchen und Teilbranchen segmentiert, bei denen man auf Basis beste-
hender Fallstudien von einem signifikanten Potenzial fir Materialeffizienz ausgehen
kann. Unter Nutzung von Produktionskostenstatistiken und vorliegender Materialeffi-
zienzstudien wurden neun prioritdre Branchen und Sektoren bestimmt. Zusatzlich wur-
den exemplarisch fir wichtige Anwendungen Materialeffizienzpotenziale fir Quer-
schnittstechnologien (z.B. opto-elekironische Verfahren, Oberflachenbeschichtung)
und methodische Vorgehensweisen (z. B. Integriertes Produktdesign, Design-to-Cost,
Zero Loss-Management, Prozesskettenanalyse) ermittelt.

Der Aspekt der Umsetzung rentabler Potenziale der Material- und Werkstoffeffizienz
wurde UOber die Ermittlung von Hemmnissen und Chancen thematisiert. Die Potenzial-
analyse basiert zum einen auf Angaben des Statistischen Bundesamtes, auf Bran-
chenreports und Technologieberichten sowie zum anderen auf persénlichen Interviews
mit ausgewahlten Branchenexperten.

Grobauswahl von Branchen und Teilbranchen mit signifikantem Potenzial fiir
Materialeffizienz

Die Branchenauswahl erfolgte zunachst unter dem Aspekt der Mengenstréme, gemes-
sen am globalen Gesamtmaterialaufwand und ohne BerUcksichtigung der Betroffenheit
von KMU. Branchen wurden als prioritér klassifiziert, bei denen der Anteil des Material-
einsatzes am Bruttoproduktionswert gemaR der Kostenstrukturstatistik des verarbei-
tenden Gewerbes besonders hoch ist.

Rohstoffnahe Branchen (z.B. Stahl- und NE-Metallerzeugung, Grundstoffchemie) ope-
rieren typischerweise in international tatigen GroBunternehmen; man achtet dort mehr
auf Materialeffizienz als Kerngeschéft; sie wurden von den Analysen ausgeschlossen.
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Ausgeschlossen wurden ferner Fahrzeug- und Nahrungsmittelindustrie, da auch diese
Unternehmen typischerweise als GroBunternehmen im internationalen Kontext operie-
ren oder anderen speziellen Produktionsanforderungen unterliegen (z.B. Hygienevor-
schriften). Nach dieser Auswahl verbleiben neun der wichtigsten Branchen.

Ubersicht 1: Fir die Analyse ausgewahlte Branchen und ihr Materialeinsatz in Betrieben
zwischen 20 und 500 Beschaftigten

et
1 Herstellung von Metallerzeugnissen 18,6
2 | Herstellung von Kunststoffwaren 10,8
3 Herstgllung von Geraten der Elektrizitdtserzeugung, 10,2
-verteilung u. a.
4 | Chemische Industrie (ohne Grundstoffindustrie) 11,1
5 | Verlags-, Druckgewerbe, Vervielfaltigungen 7,3
6 | Be- und Verarbeitung von Holz 5,5
7 | Medizin-, Mess-, Steuer- und Regelungstechnik, Optik 5,5
8 | Baugewerbe: Hochbau und Ausbaugewerbe 11,1
9 | Herstellung von Waren aus Papier und Karton 4,0

Der Materialeinsatz in den neun ausgewahlten Branchen liegt im Bereich der Unter-
nehmensgrdéBen von 20 bis 500 Beschaftigten je nach Branche zwischen ca. 4 und
knapp 19 Mrd. Euro pro Jahr (vgl. Ubersicht 1). Die Gesamtmaterialkosten der Unter-
nehmen in den neun Branchen beliefen sich in 2002 auf rund 86 Mrd. Euro, dies ent-
spricht rund 15 % des gesamten Materialaufwandes der deutschen Industrie. Wegen
der Rohstoffpreissteigerungen in 2004 hat sich dieser Anteil noch erhéht.

Querschnittstechnologien mit hoher Bedeutung fiir Materialeffizienz

Als Querschnittstechnologien werden hier Techniken der Materialeffizienz und
-Substitution verstanden, die in mehreren Branchen in vergleichbarer Form anwendbar
sind, aber nicht notwendigerweise in allen Branchen. Als besonders potenzialtrachtig
haben die Autorinnen folgende Querschnittstechnologien identifiziert:

e Opto-elektronische Verfahren zur Produktionsoptimierung,

e Oberflachenbehandlung,

e Altdlwiederverwertung durch Refining,

e Wassereinsparung und -sekundarnutzung bzw. —kreislauffihrung,

e Tribologische Neuerungen (Lebenszeitverlangerung und Vermeidung von Betriebs-
unterbrechungen),

e Lebensdauerverlangerung und materialeffizienteres Produktdesign,

o Werkstoffsubstitution sowie
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e Produktgestaltung und Ressourcenmanagement wie z.B. Prozesskettenanalyse,
Design-to-Cost und Zero Loss-Management.

1.2.1 Materialeinsparpotenziale

Materialeinspar- und -effizienzpotenziale fiir die nachsten 7 bis 10 Jahre wurden in
einem zweistufigen Verfahren ermittelt:

e Trendfall: Damit sind Potenziale beschrieben, die durch die normalerweise zu er-
wartende Fortschrittdynamik durch Lernen und Re-Investitionen erreicht werden.

Das Potenzial fir diese MaBnahmen " im technologischen Selbstlauf" wird auf etwa
6,4 Mrd. EUR/a fir die neun Branchen geschéatzt (gut 7 %).

e Zusatzlich induzierte Potenziale: Damit sind Potenziale beschrieben, die durch
zusétzliche MaBnahmen induziert werden kénnten. Dazu gehdren beispielsweise
die durch ein politisches Férderprogramm oder die durch die Selbstorganisation in
der Wirtschaft ausgel6sten Investitionen und organisatorischen MaBnahmen.

Das Potenzial fir diese MaBnahmen wird auf fast 7 Mrd. Euro geschétzt. Das sind
rund 8 % des bilanzierten Materialaufwandes der ausgewéhlten Branchen.

Insgesamt geht die Analyse fir den Zeitraum der nachsten 7-10 Jahre flir die neun
analysierten Branchen von Einsparpotenzialen durch eine Steigerung der Materialeffi-
zienz in Héhe von rund 13 Mrd. Euro aus. Die gréBten Materialeffizienzpotenziale er-
reichen auch die jeweils gréBten Branchen mit hohen Anteilen kleiner und mittlerer
Unternehmen (vgl. Ubersicht 2):

Ubersicht 2:  Materialeinsatz 2002 und -einsparpotenziale der nachsten 7 bis 10 Jahre der
vier groBten untersuchten Branchen

Branchenauswahl Materialeinsatz Materialeinspar-
in Mrd. € potenzial in Mrd. €

Herstellung von Metallerzeugnissen 18,6 0,8-1,5

Herstellung von Anlagen zur 10,2 1,5-3,0

Elektrizitatserzeugung, -verteilung u.a.

Chemische Industrie 11,1 1,8-3,4

(ohne Grundstoffindustrie)

Herstellung von Kunststoffwaren 10,8 1,0-2,0

Der bei Materialeffizienzverbesserungen ebenfalls auftretende begleitende Nutzen
wurde nicht bewertet. Hierbei handelt es sich beispielsweise um eine héhere Kapital-
und Arbeitsproduktivitat der eingesetzten Anlagen und Maschinen infolge verbesserten
ProduktionsausstoBes nach Menge und Qualitat, um verminderte Transportkosten, um
reduzierte Energiekosten etc. Diese begleitenden positiven "Nebeneffekte" kénnen
erheblich sein und eine ahnliche GréBenordnung wie die vermiedenen Materialkosten
erreichen.
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1.2.2 Fokussierung von FordermaBnahmen: Auswahl von
Branchen und Querschnittstechnologien fiir die Startphase
eines Forderprogramms

FérdermaBnahmen sollten sich auf diejenigen Branchen konzentrieren, bei denen die
angestrebte Wirkung mit besonders hoher Treffsicherheit zu erwarten ist. Die Eintritts-
wahrscheinlichkeit wird nach vorliegenden Erkenntnissen erhéht, wenn neben den ge-
nannten strukturellen Aspekten folgende zusatzliche Bedingungen gegeben sind:

¢ Technologische Homogenitat: Eine neue Technologie, ein neues Verfahren brei-
tet sich umso schneller aus, je homogener die ausgesuchte Branche produziert.

e Wachstumsaussichten: Positive Effizienzeffekte treten um so eher auf, je besser
die Wachstumsperspektiven und damit Neuinvestitionen flir eine Branche sind.

¢ Fehlen wesentlicher Hemmnisse: Die Analyse der typischen Hemmnisse flr die
effektive Verbreitung von Materialeffizienz flhrte zu vier Hauptfaktoren:

o Informationsdefizite bezlglich Rentabilitat, Einsetzbarkeit und Risiken,

o Mangel an qualifiziertem Personal (Planung, Projektleitung und Durchfliihrung),
o fehlende Finanzmittel fUr Investitionen, insbesondere bei KMU sowie

o fehlende technisch-organisatorische Lésungen.

Es gibt weitere Hemmnisse, die branchenspezifisch oder technologiespezifisch sind,
z.B. Uberzogene Spezifikationsvorgaben fiir Vorlieferanten oder Gberholte technische
Normen. Unter den Aspekten der technologischen Homogenitat, der Wachstumsaus-
sichten und einer allgemeinen Wiirdigung der Uberwindbarkeit vorliegender Hemmnis-
se empfehlen die Autorlnnen, in der Startphase des Programms vier Branchen prioritar
zu bearbeiten (vgl. Tabelle 2).
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1.3 Programmanalyse

Im Rahmen der Programmanalyse war zu untersuchen, ob bzw. wie das Thema Mate-
rialeffizienz in bestehenden Férderprogrammen adressiert wird. Leitende Fragestellun-
gen waren Programmbreite (welche Programme adressieren das Thema Materialeffi-
zienz in welcher Form?) sowie mdgliche Referenz- und Anknipfungspunkte (was kénn-
te fir ein zu entwickelndes Impulsprogramm Materialeffizienz aus den bestehenden
Programmen gelernt werden?).

Analysiert wurden Ansatze auf internationaler Ebene in Europa, den USA und Japan
genauso wie die Aktivitdten auf Bundesebene, in den Bundeslandern und den Regio-
nen Deutschlands.

Methodik und Vorgehensweise

Alle Programme, fiir die eine explizite oder implizite Nahe zum Thema Materialeffizienz
angenommen werden konnte, wurden anhand eines Analyserasters kategorisiert. Ana-
lysekategorien waren Zielsetzung, Funktionsweise, Umsetzung und deren Bewertung,
Wirkungen auf Umwelt und Wirtschaft, Relevanz fur die mittelstdndische Wirtschaft und
vorliegende Verbesserungsvorschlage.

Die in den Programmen verwandten Instrumente wurden eingeteilt in acht Kategorien:

Kategorien von Forderinstrumenten

Fiskalpolitische Instrumente

Regulatorische Instrumente

Informationelle Instrumente

Innovations-, Diffusions- und F&E-Politik

Qualifizierungsinstrumente

Institutionelle Instrumente

Ziele, Zielvereinbarungen und Selbstverpflichtungen

MaBnahmenbiindel (Mischung aus anderen Kategorien)

In einer Akteurslandkarte wurden die Institutionen und Personen recherchiert, die sich
bereits heute im Themenfeld Materialeffizienz engagieren oder als KMU-nahe Akteure
in das Impulsprogramm Materialeffizienz eingebunden werden kénnen.

Programmlandkarte

Im Rahmen der Erstellung der Programmlandkarte wurden 26 Programme naher ana-
lysiert. Drei der Programme haben dabei einen internationalen Fokus (z.B. das Cleaner
Production Programme von UNEP / UNIDO), vier Programme haben einen Europabe-
zug (z.B. die Integrated Product Policy der Européischen Kommission), 11 Programme
stammen aus europaischen Landern (z.B. OKOPROFIT Graz aus Osterreich) und 8
Programme wurden in den deutschen Bundeslandern identifiziert (z.B. die Effizienz-
Agentur in NRW oder die IPP Initiative Bayern).
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Die folgende Tabelle zeigt die Anséatze, die in diesen Programmen gewéhlt wurden:

Ansitze von Forderprogrammen

Initialansprache zur Motivation zur Potentialanalyse

Informationsangebot zu Materialeffizienzpotenzialen und Méglichkeiten ihrer Umsetzung

Bereitstellung von Werkzeugen zur Materialeffizienzsteigerung

Unterstutzung bei der Inanspruchnahme von Férderprogrammen

Weiter- und berufliche Fortbildung / Schulungen

Spezifische, zielgruppen- oder technologieorientierte Kampagnen

Networking und Unterstiitzung der Innovationspolitik

Durchfiihrung von Potentialanalysen und Umsetzungsbegleitung

Bildung lernender Netzwerke in Branchen, Regionen und Dienstleistungsketten

Férderung von Potenzialanalysen und Umsetzungsbegleitung in Unternehmen

Betrieb eines Materialeffizienzpotenzial- und Diffusionsradars

Jahrliche Vergabe eines Materialeffizienzpreises

Aus der Programmanalyse ergeben sich die folgenden Erkenntnisse:

Materialeffizienz wird zumeist in einem libergeordneten oder fachlich uber-
schneidenden Kontext, beispielsweise Innovationen oder Umwelt und damit
nicht explizit geférdert: Die Autorinnen haben kein Programm identifiziert, dass
sich explizit und ausschlieBlich auf Materialeffizienz bezieht.

Die wirtschaftspolitischen Implikationen (Kostenersparnis, Steigerung der Wett-
bewerbsfahigkeit, Arbeitsplatzimplikationen) werden in der bestehenden Férder-
landschaft der Materialeffizienz oft nur als Nebenthema angesprochen.

Fokussierung auf Agenda-Setting, wesentlich schwéachere Auspragung der
finanziellen Férderung von Potenzialanalysen und Umsetzungsbegleitung:
Fast alle Programme stellen die Wichtigkeit von Materialeffizienz heraus, informie-
ren und motivieren. Seltener ist eine Foérderung konkreter und implementierungs-
orientierter MaBnahmen.

Schwache Auspragung der Netzwerkforderung: Die meisten Programme richten
sich an das einzelne Unternehmen. Relativ wenige Programme sprechen Netzwer-
ke an z.B. lernende Netzwerke mit Moderation ("Effizienztische").

MaBnahmen-Mix: Alle Programme bieten einen Mix von MaBnahmen an, um den
meist parallel existierenden Hemmnissen angemessen Rechnung zu tragen. Die
Zielgruppen werden mit unterschiedlichen Instrumenten und Uber verschiedene
Kanéale angesprochen.
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Aus der Evaluation laufender Programme ergeben sich weitere Erkenntnisse, die bei
der Konzeptionierung eines Impulsprogramms Materialeffizienz bericksichtigt werden
mussen:

e Effizienzpotenziale miissen profund analysiert werden: Die betriebliche Analy-
se der Effizienzpotenziale muss in ausreichender Tiefe durchgefiihrt werden, um
auch zusatzliche Potenziale in entsprechend attraktiver H6he identifizieren und die
Auswirkungen auf die Produktion abschéatzen zu kénnen.

e Materialeffizienzprojekte benétigen eine sorgfaltige Umsetzungsbegleitung:
Um die hochwirtschaftlichen Effizienzpotenziale auch tatsachlich zu realisieren,
muss die Umsetzung der identifizierten MaBnahmen begleitet werden, denn vor al-
lem bei den KMU bilden beispielsweise fehlende freie Kapazitaten im Alltag und
entsprechende Qualifikation oft den entscheidenden Engpass.

e Vermarktung der wettbewerbsorientierten Effekte von Materialeffizienz: Zu
vermeiden ist eine Vermarktung des Materialeffizienzgedankens als Umweltthema.
Die Kostenentlastungspotenziale vermdgen Unternehmensleitungen zu Uberzeu-
gen, die verminderte Umweltbelastung ist dabei meist positiver Zusatznutzen.

e Variable Honorare fiir die Beratung: Ein variabler, an bestimmte Rahmenbedin-
gungen geknlpfter Honorarbetrag flr Analyse und Umsetzungsbegleitung erlaubt
die beste verfligbhare Kompetenz anzuziehen. Mitnahmeeffekte, wie sie bei fixen
Honorarbetragen auftreten kénnen, werden weitgehend vermieden.

e Bestehende Netzwerke und Akteure einbinden: Um die Wirksamkeit des Im-
pulsprogramms zu erhdhen, sind die bestehenden Materialeffizienzakteure und
Netzwerke einzubinden.

e Ankopplung an nutzbare Foérderstrukturen und Interessenlagen beachten:
Vorhandene Weiter- und Fortbildungsorganisationen, Einzelinitiativen auf Lander-
ebene oder Wirtschaftsplattformen und finanzielle Férderprogramme fiir KMU sind
nitzliche unterstitzende Elemente.

Die Programmanalyse zeigt insgesamt, dass die Relevanz des Themas Materialeffi-
zienz durchaus zunehmend erkannt wird. Materialeffizienz wird jedoch nicht gezielt,
explizit und adéquat geférdert. Die wichtigen, wettbewerbsorientierten betriebs- und
volkswirtschaftlichen Chancen werden in der untersuchten Fdérderlandschaft von
Deutschland und Europa nicht hinreichend angesprochen und wahrgenommen.
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1.4 MaBnahmenempfehlung

Innovationspolitischer Handlungsbedarf

Derzeit werden erhebliche Potenziale zur Steigerung der Materialeffizienz und zur Kos-
tensenkung in Deutschland verschenkt. Der Umfang betragt ca. 13 Mrd. EUR/a alleine
far die analysierten neun Branchen. Im Ausland wird das Thema Materialeffizienz deut-
lich engagierter angegangen als in Deutschland. Allerdings werden hier die Umweltas-
pekte starker betont statt auf die relevanten Kostensenkungspotenziale und die damit
verbundene Steigerung der Wettbewerbsfahigkeit abzuzielen. Aus der Analyse der
deutschen MaBnahmen wird ebenfalls deutlich, dass die Forschungspolitik zur Nach-
haltigkeit und die Wirtschafspolitik in der Férderung investiver MaBnahmen (z.B. KfW)
tatig ist. Es fehlt allerdings das Ansetzen am zentralen Engpass deutscher KMU, der
darin besteht, entsprechende technisch-organisatorische MaBnahmen in Angriff zu
nehmen. Es besteht die Notwendigkeit, die Diffusion und eine gezielte Umsetzung an-
zustoBen. Hierflr sind die technisch-planenden Mdglichkeiten der KMU zu erhéhen,
MaBnahmen auszuloten und zu bewerten sowie Umsetzungsprojekte zu begleiten.

1.4.1 Programmausrichtung und -ziele
Potenzial- und Branchenorientierung des Programms

Potenziale fir Materialeffizienzoptimierungen zeigen sich in allen Branchen und Wirt-
schaftszweigen. Im Sinne einer kurzfristigen Prioritdtensetzung empfehlen die Autorln-
nen, ein Férderprogramm Materialeffizienz in der Phase 2006 bis 2007 auf jene Bran-
chen zu konzentrieren, die hohe und schnell erschlieBbare Potentiale aufweisen. Emp-
fohlen werden daher die folgenden Branchen:

e Herstellung von Metallerzeugnissen,

e Herstellung von Kunststoffwaren,

e Herstellung von Geraten der Elektrizitatserzeugung,
-verteilung u. a. sowie die

e Chemische Industrie (ohne Grundstoffindustrie).

Querschnittstechnologie- und Methodenorientierung

Das Programm soll alle Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz férdern.
Besondere Berlicksichtigung sollten jedoch die folgenden Querschnittstechnologien
und Methoden finden:

e Opto-elektronische Verfahren zur Produktionsoptimierung,

e Oberflachenbehandlung

e Altélwiederverwertung durch Refining,

e Wassereinsparung und -sekundarnutzung bzw. —kreislauffihrung,

e Tribologische Neuerungen,
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e |ebensdauerverlangerung und materialeffizienteres Produktdesign,
e Werkstoffsubstitutionen sowie

e Produktgestaltung und Ressourcenmanagement wie z.B. Prozesskettenana-
lyse, Design-to-Cost, Zero Loss-Management und wertschdpfungsketten-
Ubergreifende Optimierungen.

Das Programm sollte gezielt die erkannten Hemmnisse zur Realisierung von Material-
effizienzvorteilen im Mittelstand ansprechen. Die Grundausrichtung des Programms
zielt auf Information, beschleunigter Erfahrungsaustausch, Diffusion und gezielte For-
derung der Umsetzung insbesondere in der mittelstandischen Wirtschaft. Im Einzelnen
sollte das Programm auf folgende Ziele ausgerichtet sein:

e Bewusstseinsbildung: Schaffung und Verankerung des Bewusstseins fiir
das Thema Materialeffizienz und dessen Kostenreduktionspotenziale in der
Geschaftsfiihrung der Unternehmen, in den Verbanden, der Gesellschaft
(Konsumentenentscheidungen) und in der Innovationspolitik.

e Diffusion neuer Materialeffizienz-Technologien und Know-how Transfer
in die Betriebe.

e Netzwerkbildung: Férderung von Erfahrungsaustausch und Netzwerken, in
Branchen, ggf. auch regional.

¢ Nachweisbarer, auf Dauer angelegter wirtschaftlicher Erfolg — betrieblich
und gesamtwirtschaftlich.

1.4.2 Programm und Férderinstrumente

Gefdrdert werden sollte in der ersten Phase die betriebliche, branchenorientierte und
offentliche Bewusstseinsbildung fir das Thema Materialeffizienz sowie die Beratung
von ausgewahlten Unternehmen bei potenzialtrachtigen Projekten, um die derzeitigen
Investitionsprioritaten zu tberprifen. Gleichzeitig soll eine Infrastruktur entstehen, wel-
che die auf Dauer angelegte Verbreitung des Themas Materialeffizienz gewahrleistet.
Die Autorlnnen empfehlen im Einzelnen die folgende Forderstrategie bzw. folgende
Foérderinstrumente:

e Materialeffizienzpreis: Férderung d__es jahrlich vergebenen Materialeffizienz-
preises und der damit verbundenen Offentlichkeitsarbeit.

e Forderung von Potenzialanalysen, Umsetzungsbegleitung und Netz-
werkforderung: Ab sofort sollte Beratung in den als prioritdr ausgewahlten
Branchen gefdrdert werden. Férdertatbestéande sind

o betriebliche Potenzialanalysen (Initialberatung),

o Umsetzungsbegleitung identifizierter investiver und organisatorischer
MaBnahmen,

o Forderung von lernenden Netzwerken zu Verminderung der Such- und
Entscheidungskosten,

o Projektevaluation zur Verbesserung der Férdereffizienz und
o Projektinformation (Diffusion),

11
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Die Forderhéhe sollte sich am realisierten oder als realisierbar eingeschatzten
Materialeffizienz-Erfolg orientieren.

e Beratungs- und Informationsnetzwerk, Institution zur Umsetzung des
Impulsprogramms Materialeffizienz: Aufbau eines Netzwerkes qualifizierter
Berater/-innen und Moderatoren zur Durchflihrung von Materialeffizienzpro-
jekten in der mittelstdndischen Wirtschaft. Kristallisationspunkt ist diejenige
professionell organisierte Institution, die das Programm begleitet und sukzes-
sive einen Pool von freien Berater/-innen und Moderatoren aufbaut, qualifi-
ziert und vermittelt. Einzubinden sind dabei die bereits aktiven Akteure im Be-
reich Materialeffizienz in Wirtschaft und angewandter Forschung. SchlieBlich
ist ein Weiter- und Fortbildungsprogramm zu konzipieren und zu initiieren.

e Programm-Evaluation: Ein wesentliches Element der Qualitatskontrolle er-
folgreicher FérdermaBnahmen ist die qualitativ hochwertige, kontinuierliche
Programm- bzw. Projektevaluation. Die Evaluation erlaubt es, auftretende
Probleme friihzeitig zu erkennen und abzustellen. AuBerdem kann auf den
Evaluationsergebnissen die Weiterentwicklung des Programms aufbauen.
Gegenstand der Evaluation sollte neben den direkten Effekten in den beteilig-
ten Betrieben und der sich daraus ergebenden Aufwand-/Nutzen-Relation
auch eine Abschéatzung der Nebeneffekte des Programms auf Arbeitsplatze,
Wettbewerbsposition, 6ffentliche Haushalte und Umwelteffekte sein.

1.4.3 Forderansatz im Programm

Die Ausgestaltung der Férderung bezieht sich auf drei Aspekte: Den Férderansatz, die
Unternehmensférderstrategie und die Diffusionsstrategie.

Der Férderansatz bezieht sich auf die Frage, mit welchem Mechanismus geférdert
werden soll. Zu unterscheiden ist beispielsweise nach direkter Férderung (z.B. Investi-
tionsférderung) oder indirekter Férderung (Férderung von Beratungsleistungen, Wei-
terbildung etc.).

Die Unternehmensférderstrategie bezieht sich auf die Férderung im einzelnen Unter-
nehmen. Ziel ist die effektive Umsetzung der als rentabel erkannten MaBnahmen.

Die Diffusionsstrategie bezieht sich auf dbergreifende Fragen der Programmgestal-
tung. Ziel ist die beschleunigte flachendeckende Ausbreitung der Aktivitaten zur Ver-
besserung der Materialeffizienz auf die Gesamtwirtschaft.

Im Folgenden werden diese drei Aspekte der Férderung einer beschleunigten Realisie-
rung der Materialeffizienz beschrieben. Dabei werden die wichtigsten Optionen aufge-
zeigt, Uber die vor dem Start des Férderprogramms zu entscheiden ist. Gekennzeich-
net sind jeweils die Optionen, die aus Sicht der Autorlnnen besonders zielfiihrend sind.

12
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Forderansatz

Far den Forderansatz gibt es die Optionen der direkten Férderung (geférdert werden
Investitionen in Technologien zur Optimierung der Materialeffizienz; die Férderung
kann z.B. als direkter Investitionszuschuss gewahrt werden) und der indirekten Férde-
rung (geférdert werden immaterielle Tatbestédnde, die zu investiven oder organisatori-
schen MaBnahmen der Materialeffizienz fihren; Férdertatbestande sind z.B. Wissens-
vermittlung / Qualifizierung, Beratung, Informationsdiffusion, Umsetzungsbegleitung).

Empfehlung: Empfohlen wird der Ansatz einer indirekten Férderung. Geférdert werden
sollen vor allem die Beratung (Potenzialanalysen, Umsetzungsbegleitung), die Netz-
werkbildung und die Informations- und Know-how-Diffusion. Diese Empfehlung wird
wie folgt begriindet:

¢ Die in der Studie identifizierten Hemmnisse und Routinen in KMUs zeigen klar,
dass die Diffusion von Materialeffizienz-Technologien und Wissen innerhalb
der Unternehmen kein Selbstlaufer ist und die Blockade in der Vor- und Ent-
scheidungsphase in den Betrieben liegt.

e Zur direkten Investitionsférderung gibt es bereits etablierte Férderprogramme
wie z.B. der KfW fiir die mittelstandische Wirtschaft, die zusétzlich in Anspruch
genommen werden kdnnen.

Unternehmensforderstrategie

Zur Umsetzung der Forderung der Potenzialanalyse und Umsetzungsbegleitung gibt es
eine Reihe von Mdéglichkeiten. Zu unterscheiden sind: Zeitlicher Aspekt der Férderung
(in welcher Projektphase wird geférdert?), Umfang der Férderung (Voll- oder Teilférde-
rung) und Férdermittelempfénger (Unternehmen oder Dritte).

Projekte zur Materialeffizienz durchlaufen die Phasen Potenzialabschatzung, Umset-
zung und Implementierung sowie Evaluation.

e In der betrieblichen Potenzialanalyse wird zun&chst untersucht, ob MaBnah-
men zur Materialeffizienz zu Kosteneinsparungen, ggf. auch zu positiven Um-
satzaspekten flhren kénnen. Der zeitliche Umfang der Potenzialabschéat-
zungsphase hangt ab von der GréBe des Unternehmens, dem Material-
verbrauch und von den vorliegenden Vorarbeiten. Erfahrungsgeman wird eine
Fokussierung auf solche Potenziale erfolgen, die kurzfristig die héchste Um-
setzbarkeit aufweisen und die dann in der folgenden Umsetzungsphase weiter
vertieft werden.

¢ Die Umsetzungsphase vertieft die Potenzialanalyse bis zur Umsetzungsreife
und begleitet die Umsetzung der vorgeschlagenen MaBnahmen. Je nach
Komplexitat der Projekte kann die Lange und Arbeitsintensitdt der Umset-
zungsphase erheblich variieren.
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¢ Die Evaluationsphase leistet einen Rlckblick auf das Geleistete. Die eingetre-
tenen Effekte werden gemessen. Lernerfahrungen und Konsequenzen werden
aufgenommen.

Die dargelegten Mdoglichkeiten fihren zu zahlreichen Kombinationen. Fir den zeitli-
chen Aspekt des Forderprogrammes gibt es zwei Kernoptionen:

Option 1: Férderung von Potenzialanalysephase, Umsetzungsphase und Evaluations-
phase: Der gesamte Projektzyklus wird durchgehend unterstitzt.

Option 2: Schwerpunktférderung: Einzelne Projektphasen werden vollstandig geférdert,
andere Projektphasen werden schwerpunktmaBig vom Unternehmen selber (evil. mit
Unterstlitzung) oder anderen Organisationen durchgefiihrt.

Fir die Option 1 spricht, dass KMU die Potenzialabschatzung, aber auch die Umset-
zung oft selbst nicht leisten kénnen (keine ausreichend finanziellen Ressourcen, Zeit-
knappheit im Produktionsalltag, Know-how-Mangel, mangelnde Projektplanungskapazi-
taten etc.).

Option 2 ist aus Griinden des effizienten Einsatzes der Férdermittel sinnvoll, da die in
spezifischen Teilbereichen auftretenden Hemmnisse spezifisch geférdert werden kon-
nen.

Empfehlung: Empfohlen wird die Durchfihrung der Férderung von betrieblichen Poten-
zialanalysen, Umsetzungsbegleitung und externer Evaluation. Geférdert werden soll:

e die Potenzialabsch&tzung, denn hier wird die Grundlage fir die Willensbildung
im Unternehmen gelegt;

e die Umsetzungsbegleitung, um die Ausschépfung der Materialeffizienzpotenzi-
ale auch sicherzustellen;

e die Evaluierung der Programme durch eine externe Organisation, denn hier
werden Erkenntnisse Uber den Projekterfolg und mégliche Multiplikatorwirkun-
gen gewonnen.

Far beide Optionen gilt, dass der Férdernehmer das KMU ist. Der Férdergegenstand
ist Beratung. Das KMU erhalt ein Budget, mit dem Berater/-innen aus dem Pool beauf-
tragt werden kénnen, die fir Materialeffizienz-Projekte besonders qualifiziert sind.

Umfang der Férderung

Zur Festlegung des Umfanges der Férderung wird nach Vollférderung (Erstattung aller
Projektkosten) oder Teilférderung (Erstattung eines Teiles der Projektkosten) unter-
schieden.

Empfehlung: Die optimale Férdereffektivitat ergibt sich aus einer Mischung aus Voll-

und Teilférderung. Die Phase der Potenzialanalyse sollte bis zu einer bestimmten Ma-
ximalhdhe voll geférdert werden. Die Phase der Umsetzungsbegleitung sollte teilweise

14



Abschlussbericht

und erfolgsabhangig geférdert werden. Die Phase der Evaluation sollte wieder voll ge-
férdert werden. Die Empfehlung wird wie folgt begriindet:

¢ Die Potenzialanalyse stellt die groBte Hiirde dar, ein Projekt zu starten. Der
Einsatz einer Beratungsinstitution sollte fir diese Phase bis zu einer gewissen
Maximalhéhe ohne Kosten fir das Unternehmen maglich sein.

¢ Fir die Umsetzungsphase kann abhangig von der erreichten Materialkosten-
einsparung eine Teilférderung gewéhrt werden. Die maximale Gesamthéhe
der Férderung ist dabei auf einen prozentualen Anteil des in der Potenzialana-
lyse geschatzten Einsparpotenzials (bezogen auf einen Zeitraum von 3 Jahren)
begrenzt. D.h. geférdert werden kénnen bis zu 2% des ermittelten Einsparpo-
tenzials fir die ersten drei Jahre nach der Umsetzung. Uber den Deckelungs-
betrag ist noch zu entscheiden.
Alternativ ist auch eine Férderung auf Basis des geleisteten Beratereinsat-
zes moglich. Beispiel: Wird der Beratungsaufwand fir eine Umsetzungsphase
von 3 Monaten mit 60 Beratertagen ermittelt, so werden davon 20 Beratertage
(30%) geférdert.

Die Evaluationsphase durch Dritte wird von der spéter erlduterten Institution organi-
siert. Die Férdernehmer missen entsprechende Daten vorhalten und zur Verfigung
stellen.

Der hier vorgeschlagene Férderansatz sieht zusammenfassend folgendes vor:

Forderansatz Materialeffizienz

Projektphase

Fordertatbestand

Volumen

Ansatz

Potenzialanalyse

Analysedurchfiihrung:
Erstanalyse zum Scree-

Potenzialanalyse:

Vollférderung mit
Deckelung, Kurz-

(Phase 1) ning mdglicher Ansatz- | 10.000 EUR abhéngig von antrag des Unter-
punkte zur Materialeffi- Materialkosten nehmens
zienzsteigerung

Umsetzungs- Unterstutzung des Um- Umsetzungsbegleitung inkl. Teilférderung mit

begleitung, inkl.
Fortbildung und
Schulung
(Phase 2)

setzungsprojekts durch
den Berater.

Voraussetzung:

Vorliegen der Potential-
analyse (Phase 1)

Detailanalyse:

Maximal 2 % der Materialkos-
teneinsparung, die flr die ers-
ten 3 Jahre fur die MaBnahmen
ermittelt wurden, die umgesetzt
werden sollen

oder

30 % der veranschlagten Bera-
tungstage

Deckelung, Antrag
des Unterneh-
mens.

Uber einen Decke-
lungsbetrag ist
noch zu entschei-
den

Projektevaluation

Durchfiihrung durch eine
externe Evaluation

Finanziert durch
das Impulspro-
gramm zur Quali-
tatssicherung
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Empfanger der Férdermittel

Empfehlung: Férdermittel sollten an Unternehmen und Netzwerkorganisationen aus-
gezahlt werden. Berater/-innen bzw. Moderatoren werden ausschlieBlich von den ge-
férderten Unternehmen beauftragt. Fir diese Empfehlung sprechen die folgenden
Grinde und Erfahrungswerte:

1.4.4

Das Programm wird nur auf Dauer Erfolge zeigen, wenn es von der unterneh-
merischen Initiative getragen ist.

Das Unternehmen muss flr die Durchfihrung der MaBnahme Mitverantwor-
tung Gbernehmen.

Akteure fur die Diffusionsstrategie

Zur Loésung des Kernproblems, d.h. die unzureichende Verbreitung von Anséatzen zur
Materialeffizienz, ist ein direkter Ansto3 von Unternehmensprojekten erforderlich, um
damit das vorhandene Know-how in die KMUs zu transportieren und dort anzuwenden.
Im Folgenden werden die Anséatze / Akteure fiir die Umsetzung aufgefihrt, damit das
Impulsprogramm Materialeffizienz zu einem Erfolgsmodell wird:

Férderung von Netzwerken: Neben der Férderung von Vorhaben in einzel-
nen Unternehmen sollen auch wertschépfungskettenibergreifende oder regio-
nale Initiativen geférdert werden. Da die Umsetzung von Materialeffizienzstei-
gerungen massiv von dem Umfeld abhéangt, in das die KMU eingebunden
sind, soll die Initierung und die Anfangsphase von lernenden Netzwerken ge-
férdert werden. Diese kénnen Materialeffizienz als wichtigen Aspekt der Kos-
tensenkung vorantreiben und entsprechende Erfolgsbeispiele und Umset-
zungserfahrungen weitervermitteln.
Wichtiger Ankniipfungspunkt fiir KMU sind Branchen, (Querschnitts-) Techno-
logien, die Region und die Wertschopfungskette. Netzwerke zur Materialeffi-
zienzsteigerung sollten deshalb fir die Anlaufphase geférdert werden — mit
dem Ziel, dass sie sich aufgrund der Vorteile, die sie den Netzwerkmitgliedern
bieten, nach einer ein- bis zweijahrigen Anlaufphase selbst tragen.

Die regionalen Beratungs- und Umsetzungsstrukturen und der Beratungs-
sowie Moderatorenpool stellen die konkrete Umsetzung in der Region sicher
und greifen dabei auf das Férderprogramm Materialeffizienz und die Angebote
der Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms zuriick. Basis sind sowohl
die schon bestehenden Akteure, Institutionen und Netzwerke als auch sich neu
entwickelnde Akteure und lernende Netzwerke. Hauptaufgaben des Bera-
tungspools sind die Potenzialanalysen zur Materialeffizienz in den KMU und
die Begleitung der KMU bei deren Umsetzung. Die regionalen Beratungs- und
Umsetzungsstrukturen kénnen — soweit sie nicht ohnehin direkt in den Bera-
tungspool eingebunden sind — im Rahmen ihrer eigenen Aktivitdten das Im-
pulsprogramm Materialeffizienz nutzen.
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¢ Eine Institution muss als zentraler Netzwerkknoten des Impulsprogramms
Materialeffizienz fungieren, ist damit treibende Kraft fir die erfolgreiche Um-
setzung des Impulsprogramms und muss entsprechend hoch aufgehangt sein.
Networking, Agenda Setting, die Bereitstellung von Basisinformationen fir alle
Zielgruppen, die Initialansprache und die Motivation von KMU fir eine Potenzi-
alanalyse, die Unterstiitzung bei der Nutzung von Férdermitteln und Qualifizie-
rungsangebote (fir KMU, Berater- und Moderatorenpool und Fortbildungsak-
teure) sind die zentralen Aufgaben der Institution zur Umsetzung des Impuls-
programms.

Vor dem Hintergrund dieser Zielsetzungen sind fir die Ausgestaltung des Férderpro-
grammes Festlegungen in den Bereichen institutionelle Verankerung und Férderung von
Tatbestéanden auBerhalb der individuellen Unternehmen (Netzwerke, Offentlichkeitsar-
beit etc.) erforderlich.

1.4.5 Institution zum Umsetzung des Impulsprogramms

Die Notwendigkeit zur kontinuierlichen, in hoher Qualitat geleisteten Férderung fuhrt
zur Frage der Institutionalisierung. Vor dem Hintergrund der identifizierten Anforderun-
gen muissen folgende Aufgaben bewerkstelligt werden (vgl. dazu die folgende Tabelle).
Als qualitative Anforderungen an die Institution gelten die Kriterien Effizienz und Effek-
tivitat.

Aufgaben Institution Materialeffizienz

e Initialansprache von KMU

e Bildung des Beratungs- und Moderatorenpools, Festlegung der methodischen Stan-
dards fiir die Beratung von KMUs zum Thema Materialeffizienz und Sicherstellung
der qualitativ hochwertigen Beratung; Festlegung der Qualifikationen der Moderator-
Innen fir die lernenden Netzwerke

e Vorbereitung der Férderentscheidung fiir einzelne Unternehmen und Netzwerke

¢ Weitergabe von Informationen und Unterstiitzung bei der Nutzung von anderen For-
derprogrammen, die Materialeffizienz indirekt férdern

e Verbreitung von Wissen: Erarbeitung und Pflege eines Materialeffizienzpotenzial-
und Diffusionsradars, Fortbildung und Schulung (fir KMU, Beraterpool, Moderator-
Innen und Fortbildungsakteure)

¢ Networking und Agenda Setting

e Kontinuierliche Evaluation des Materialeffizienzprogramms, Qualitdtskontrolle der
einzelnen MaBnahmen und Beratungen

e Mitwirkung beim Materialeffizienzpreis

Zur Realisierung der Institutionalisierung sehen wir die folgenden Optionen:

Option 1: Ubertragung der Aufgaben an einen bestehenden Projekttrager / eine beste-
hende Organisation. Denkbar ware etwa die Ubertragung an eine bestehende Organi-
sation des Bundes wie z.B. an die DENA. Fir diese Option sprechen die folgenden
Argumente:
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e Kostenersparnis durch Minimierung Griindungsaufwand
e Querverbindung zu anderen Programmen.

Option 2: Schaffung einer neuen Institution: Diese Option sieht den Aufbau einer eige-
nen Institution (via Ausschreibung und Geschaftsbesorgungsvertrag) vor, vergleichbar
mit dem Modell der Effizienz-Agentur in Nordrhein-Westfalen. Fir diese Option spre-
chen die folgenden Argumente:

¢ Inhaltliche Ausrichtung: Die nétige inhaltliche Ausrichtung inkl. der dazu né-
tigen Kompetenzen sind heute in keiner der bestehenden Organisationseinhei-
ten gegeben.

o Offentlichkeitswirksamkeit und Akzeptanz: Die Offentlichkeitswirksamkeit
aber auch die Akzeptanz des Programms bei den Zielgruppen wird durch eine
dedizierte Ausrichtung auf Kostensenkung deutlich erhéht.

e Diese Ldésung verbindet eine geringe Regelungsdichte (z.B. &ffentliche Aus-
schreibungen) mit hoher Flexibilitat und Effizienz.

e Hobhere Attraktivitat fir "High-Potentials" zur Leitung bzw. Mitarbeit in der In-
stitution.

Empfehlung: Die Autorinnen empfehlen die Realisierung von Option 2, Schaffung einer
Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms Materialeffizienz. Diese Institution
nimmt die oben genannten Aufgaben wahr.
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1.4.6 Notwendige Fordermittel

Das Foérderprogramm Materialeffizienz lasst sich idealtypisch in die folgenden Phasen
aufteilen:

Phase 1: Vorbereitungsphase in 2005
Phase 2: Programmstart mit der Durchfihrung des Impulsprogramms

Materialeffizienz in 2006 / 2007

Wir empfehlen die folgende Aufteilung der verfligbaren Mittel:

Budget-

h Bemerkun
abschatzung 9

Phase

Vorbereitungsphase ca. 10% .
in 2005

Entwicklung der Informationsmaterialien

e Entwicklung zielgruppenspezifischer Schulungs-
materialien

e Entwicklung eines Férderprogrammrecherche-
tools und weiterer Tools

¢ Institutionalisierung der Institution zur Umset-
zung
des Impulsprogrammes, des Beratungspools und
des Materialeffizienznetzwerks

e Zielgruppenspezifisches Werbe- und
Motivationsprogramm

Programm 2006/07 ca. 10-15% | Férderung von Netzwerken

ca. 20-30% | Durchfiihrung von Projekten (Potenzialanalyse)
ca. 30-50% | Durchfiihrung von Projekten
(Umsetzungsbegleitung inkl. Detailanalysen)

ca. 5% Beauftragung Gutachter fiir die Evaluierung von
Projekten und des Impulsprogramm
ca. 10% Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms
Materialeffizienz
Budgetanteil fiir min. 75% Forderung von Netzwerken sowie von Potenzial-
direkte Forderung analysen und Umsetzungsbegleitung in Unter-
von KMU und Netz- nehmen
werken
Budgetanteil fiir max. 25% Durchfiihrung einer Vorbereitungsphase, An-
Diffusionsférderung passung des Beraterpools, Evaluierung der Un-

ternehmensprojekte und Aufbau der Institution
Materialeffizienz
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Wesentliche Quelle fir die Weiterentwicklung des Impulsprogramms Materialeffizienz
ab 2008 werden die Ergebnisse der Programmevaluationen sein. Es wird sich zeigen,
was gut funktioniert hat und was nicht, ob und wo eine starkere Fokussierung oder eine
Modifikation zur Effizienz- und Effektivitatssteigerung des Programms notwendig ist.

Der Umfang eines Impulsprogramms Materialeffizienz wird beispielhaft an folgender
Modellierung erlautert:

Basierend auf der Zielsetzung, daB eine mdéglichst groBe Anzahl von KMU gewonnen
werden soll, kdnnen bei einem Budget von 3 Mio. EUR flr die Phase 1 Potenzialanaly-
se ca. 300 KMU auf Materialeffizienz untersucht werden (Annahme: Vollférderung mit
maximal 10.000 EUR je Unternehmen). Ferner kénnen im Rahmen der Netzwerkfdrde-
rung weitere 150 Unternehmen eingebunden werden (Annahme: Budget Netzwerkfor-
derung 3 Mio. EUR; Férderung von 300.000 EUR je Netzwerk und 15 Unternehmen je
Netzwerk).

Bei der Forderung der Phase 2 Umsetzungsbegleitung ist zu berlicksichtigen, dass mit
AbschluB der Potenzialanalysen nur etwa die Halfte aller KMU fiir die Umsetzungsbe-
gleitung in Frage kommen (Annahme: Erfolgsquote 50%). Bei durchgefiihrten Potenzi-
alanalysen fur ca. 450 KMU wirden damit bis zu 225 Unternehmen in der Umset-
zungsphase unterstitzt werden.
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1.4.7 Tabellarische Darstellung der Optionen flir das Impulspro-

gramm
Optionen und Empfehlungen
Optionen Empfehlung Begriindung
. . . . Diffusion von Materialeffi-
Férderanséatze Indirekte Férderung vor allem des

" Direkte Férderung
" |ndirekte Férderung

Beratungspools und der lernenden
Netzwerke

zienztechnologien und Wis-
sen ist in KMU kein Selbstlau-
fer

Hemmnisse und Routinen
sind zu tberwinden

Zeitlicher Aspekt der
Unternehmensforder-
strategie

" Forderung Uber alle
Projektphasen

® Schwerpunktférderung

Férderung liber alle Projektpha-
sen fur

® Potenzialanalysen
" Umsetzungsbegleitung
® Projektevaluierung

Grundlage fiir die
Willensbildung im KMU

Erkenntnisse Uber Projekter-
folg und Multiplikatoren

Umsetzungskompetenz bei
KMU einbinden

Umfang der Férderung
bei den KMU

" Vollférderung
" Teilférderung

Mischung aus Voll- und Teilférde-
rung

= Vollférderung mit Deckelung der
Phase Potenzialanalyse

® Erfolgsabhangige Teilférderung
der Phase Umsetzungsbeglei-
tung

® Externe Vergabe der
Evaluation

Potenzialabschatzung als
groBte Hurde flr Projektinitiie-
rung ist zu Gberwinden

Erfolgsabhangige Teilférde-
rung der Umsetzungsbeglei-
tung fordert Potenzialaus-
schopfung

Evaluationsphase elementar
zur Sicherung des Gesamt-
projekterfolgs

Foérderung von Netzwer-
ken

" Foérderung der Initiierung und der
Anfangsphase von Netzwerken
mit dem Ziel, dass sie sich auf-
grund der Vorteile, die sie den
Netzwerkmitgliedern bieten,
nach einer ein- bis zweijahrigen
Anlaufphase selbst tragen

Netzwerke zur Materialeffi-
zienzsteigerung in Branchen,
zu (Querschnitts-) Technolo-
gien, in einzelnen Regionen
und in der Wertschépfungs-
kette unterstitzen KMU effek-
tiv bei der ErschlieBung ihrer
Materialkostensenkungspo-
tentiale

Institution zur Umset-
zung des Impulspro-
gramms

= (bertragung an beste-
hende Projekttréger /
Institutionen

® Schaffung einer neuen
Institution zur Umset-
zung des Impulspro-
gramms Materialeffi-
zienz

Schaffung einer neuen Institution
zur Umsetzung des Impulspro-
gramms Materialeffizienz

Kompetenzaufbau und
-sicherung sowie -vermittlung,
dadurch

O Umsetzungsféhigkeit und
effizienter Einsatz der
Ressourcen vor Ort,
somit

O hohe Akzeptanz bei KMU

und hohe Offentlich-
keitswirkung

Geringe Regelungsdichte,
hohe Flexibilitat und Effizienz

Hohere Attraktivitat fir High-
Potentials fur Leitung bzw.
Mitarbeit in der Institution

21




Abschlussbericht

2 Problemstellung und Ausgangslage

Die deutsche Industrie ist seit langerem bestrebt, Materialkosten von Produkten und
Produktionsprozessen zu senken, die durchschnittlich etwa 40 % der Bruttoprodukti-
onskosten ausmachen und damit hdher liegen als die Lohnkosten (25 %). Trotzdem
werden erhebliche, noch ungenutzte Potenziale zur Effizienzsteigerung durch verbes-
serte Material- und Energieeffizienz erwartet. Durch (meist) rentable Materialeinspa-
rungen kann die Wettbewerbsposition einzelner Betriebe des produzierenden Gewer-
bes in Deutschland nachhaltig verbessert und kdnnen insgesamt Wachstums- und Be-
schéftigungsimpulse gesetzt werden.

Industrieexperten und beratende Ingenieure berichten hdufig von Produktqualitats-
mangeln, unnétigem Verschnitt, Fehlchargen und unzureichend ausgelasteten Spezi-
almaschinen oder -anlagen. Auch Méglichkeiten des stofflichen Recycling sind zuwei-
len wenig realisiert bzw. werden unterlaufen; sie kdnnten deutlich mehr genutzt wer-
den. Mangelhafte Produkte, Fehlchargen oder das Verschnittmaterial enthalten bereits
eine erhebliche Wertschdpfung; unausgelastete Maschinen haben hohe Kapitalkosten
und eine schlechte Materialnutzung (Busch/Orbach 2003). Dieses Problem gilt insbe-
sondere fir die mittelstandische Wirtschaft infolge einer Reihe von Hemmnissen (z.B.
mangelnde organisatorische Kapazitdt und Kenntnisse Uber bestehende technische
und organisatorische L&sungen, hohe Transaktionskosten, geringe Eigenkapitalaus-
stattung; Walbaum et al. 2003; Angerer et al. 1998).

Die Potenziale verbesserter Materialeffizienz durch Prozessoptimierung, geringeren
spezifischen Materialeinsatz oder Prozess- und Materialsubstitutionen sind bisher nicht
systematisch analysiert (Enquete Kommission 2002; Jochem/Schén 2004). Auch gibt
es in Deutschland kein gezieltes Programm seitens der betroffenen Branchen und des
Bundes, diese Potenziale verbesserter Materialeffizienz zu realisieren. Die Aufmerk-
samkeit in Wirtschaft und Wirtschaftspolitik liegt traditionell bei der Senkung der Pro-
duktionskosten ganz Gberwiegend bei der Erhéhung der Arbeits- bzw. Personalproduk-
tivitat. Vielfach liegen aber die materialbedingten Vorleistungskosten (bezogen auf die
Produktionskosten derzeit je nach Branche bei 35 bis 45 %) angesichts der heute ar-
beitsteiligen Produktionsweise héher als die Personalkosten der Betriebe, die bei etwa
22 % bis 35 % liegen.

Die positiven Ergebnisse erfolgreich agierender Pioniere der Material- und Werkstoffef-
fizienz stoBen allerdings Nachahmer- und Diffusionsprozesse in der mittelstandischen
Wirtschaft bisher nur selten an. Im Gegensatz zu vielen Grossunternehmen haben
KMU mit einer Reihe von Schwierigkeiten zu kAmpfen (z.B. geringe Eigenkapitalquote,
weniger ausdifferenziertes Fachpersonal, fehlender Marktiiberblick hohe Transaktions-
kosten), um die denkbaren Innovationen im Bereich Materialeffizienz voranzutreiben.
Im Rahmen der vorliegenden Studie werden diese Aspekte eingehend beleuchtet, das
(branchenspezifische) Potenzial von Materialeffizienzsteigerungen ermittelt sowie aus
einem Vergleich dhnlicher Programme abgeleitet, welche Instrumente und MaBnah-
men in diesem Sinne fir ein Impulsprogramm Materialeffizienz zielfihrend und geeig-
net erscheinen.
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3 Zielsetzung der Studie

Die Zielsetzung der Studie orientiert sich an der Aufgabe, das wirtschaftliche Potenzial
der rentablen Materialeffizienzsteigerungen zu ermitteln und Wege aufzuzeigen, wie
diese Potenziale mit Hilfe eines Impulsprogramms Materialeffizienz realisiert werden
kénnen. Die Studie hat drei Teilziele:

e Die vorhandenen rentablen, aber h&ufig nicht genutzten Potenziale der Material-
und Werkstoffeffizienz im Verarbeitenden Gewerbe, insbesondere bei KMU, sollen
identifiziert und — soweit méglich — quantifiziert werden; auBerdem sind wesentliche
Griinde dieser mangelnden Nutzung der vorhandenen, rentablen Potenziale in den
untersuchten Branchen, Zielgruppen und Technikbereichen zu identifizieren.

e Weiterhin sind national und international laufende oder abgeschlossene Program-
me zur Materialeffizienz hinsichtlich ihrer Technologien und Wirksamkeit zu analy-
sieren, um Anregungen flr ein effizientes und wirksames nationales Programm in
Deutschland zu erhalten. Ahnlich gelagerte Programme mit einem Materialeffi-
zienzbezug im weiteren Sinne sind ebenfalls beispielhaft in die Untersuchung ein-
zubeziehen, um auch dort Erfolgsfaktoren hinsichtlich Programmstruktur oder er-
folgreich eingesetzter Instrumente zu ermitteln.

e Auf Basis der Resultate der beiden zuvor genannten Teilziele soll ein Vorschlag zu
einem Programm zur Materialeffizienz fiir die Bundesregierung entwickelt und zur
Diskussion gestellt werden.

Diese Zielsetzung geht davon aus, dass durch ein derartiges Programm relativ schnell
innovative Impulse in der industriellen Fertigung angestoBen werden kdnnen, die ne-
ben den angestrebten Kostenreduktionen fur die Betriebe auch gesamtwirtschaftlich
wiinschenswerte Auswirkungen wie z.B. eine netto erhéhte Beschaftigung sowie ein
verminderter Energiebedarf nach sich ziehen wirden (Nathani 2002, ADL/Meier 2003).
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4 Methodisches Vorgehen

Angesichts der kurzen Laufzeit der Studie von sechs Monaten sind die Analysen zu
den Materialeffizienzpotenzialen und den ausléandischen Programmerfahrungen in ihrer
Systematik, ihren Methoden und ihrer Vollstandigkeit begrenzt.

Die erforderlichen Daten wurden anhand von Statistiken, Literatur- und Internetrecher-
chen sowie Interviews erhoben. Bei den Interviews wurde versucht, zu allen drei Ar-
beitspaketen verwertbare Informationen zu sammeln. Eine Tagung zur Materialeffi-
zienz am 14. Dezember 2004 und der vorangegangene Wettbewerb zur Energieeffi-
zienz dienten ebenfalls zur Identifikation von neuen Verfahren und Produkten, die eine
verbesserte Materialnutzung erméglichen.

Die zunédchst vorlaufigen Ergebnisse der drei Arbeitspakete wurden in einem Work-
shop am 24. Februar 2005 mit Fachleuten aus dem Bereich der Materialeffizienz und
den relevanten Industriezweigen und Dienstleistungsbranchen (Technologen und Poli-
cy-Erfahrene) diskutiert und abgesichert. Die Workshopergebnisse wurden aufgearbei-
tet, bevor der Bericht hiermit abgeschlossen und die endgultigen Empfehlungen verab-
schiedet werden. Dieser Workshop diente auch einer allerersten Kommunikation des
vorgesehenen Programms zur Materialeffizienz.

4.1 Potenzial-Landkarte - Erkundung der Potenziale und Hemm-
nisse der Materialeffizienz nach Branchen und Technologien

Aufgabe dieses Arbeitspaketes war die Identifikation von Technologien und Produkitli-
nien, insbesondere in der mittelstandischen Wirtschaft, mit den gréBten, als wirtschaft-
lich einzuschatzenden Potenzialen der Materialeffizienz bei konsequenter Nutzung
heute verflgbarer Technik, Konstruktionswissen und Organisationsformen. Es wurden
jeweils diejenigen Branchen und Technologiebereiche herausgearbeitet, bei denen die
gréBten Potenziale und die gréBten Erfolgsaussichten bei der Umsetzung der Poten-
ziale gesehen werden.

Fir diese Aufgabe wurde auf der Basis typischer Ursachen mangeinder Materialeffi-
zienz (z.B. vermeidbarer Verschnitt, anlaufende Anlagen, mangelnde Prozesskontrolle,
mangelhafte Qualitat, Nicht-Betrachtung von Abfallstoffen oder Werkstoffsubstitutions-
oder Gewichtsreduktionsméglichkeiten, mogliche Prozesssubstitutionen, Bruch beim
Transport, mangelnde Reparaturfahigkeit) ein Analyse- und Befragungsschema erar-
beitet, das flir ausgewahlte Branchen (z.B. Hochbau- und Bauausbaugewerbe, Verar-
beitung von Kunststoff und Papier/Kartons, Metall- und Holzverarbeitung, Chemische
Industrie, allerdings ohne chemische Grundstoffe) sowie flir Querschnittstechnologien
angewandt werden kann. Hierbei wurde in drei Schritten vorgegangen:

Bestimmung von Potenzialen auf Branchen- und Produktionsebene

Segmentierung der Herstellung und Nutzung von Giitern der mittelstandischen Indust-
rie nach Branchen und Teilbranchen, von denen man aufgrund von bestehenden Fall-
studien und Veréffentlichungen von einem merklichen Potenzial der Materialeffizienz
ausgehen kann. Hierzu wurde einerseits die Produktionskostenstatistik ausgewertet,
andererseits vorhandene Analysen von Stoffflissen und Materialeffizienzstudien zu

24



Abschlussbericht

einzelnen Industrie-Sektoren oder Branchen genutzt (z.B. Bringezu 2004; Jo-
chem/Schén 2004). Neun der o.g. prioritiren Branchen und Sektoren zur Steigerung
der Materialeffizienz wurden auf diese Weise bestimmt (vgl. Kap. 5.1). Anhand Litera-
tur- und Internetrecherchen, Interviews und Fragebdgen wurden fir diese neun Bran-
chen jeweils zwei Potenziale erhoben (vgl. unten und Kap. 5.2). Mit diesen Ergebnis-
sen wurde ein Gesamtpotenzial fir das Verarbeitende Gewerbe in Deutschland ge-
schatzt (vgl. Kap.5.4.2). AuBerdem wurden exemplarisch fir wichtige Anwendungen
die Materialeffizienzpotenziale von Querschnittstechnologien (z.B. opto-elektronische
Verfahren, Lackierung, Wassereinsparung, Olwiederverwendung) und methodischen
Vorgehensweisen (z.B. Optimierung fir Leichtbaukonstruktionen, "Design-to-Cost" und
"Zero Loss") technische Effizienzpotenziale ermittelt, die in den untersuchten Branchen
in unterschiedlichem AusmaB angewandt werden (vgl. Kap.5.4.3).

Fir die Datenbeschaffung wurde einmal von den vorhandenen statistischen Daten der
Stoffflisse und den Angaben aus der Kostenstrukturstatistik ausgegangen (Top down-
Ansatz), und zum anderen anhand der vorhandenen Beobachtungen der drei Partner,
der gefuhrten Interviews sowie von Fallbeispielen in der Literatur (Bottom up-Ansatz).
Hierbei mussten zwei Arten von Potenzialen unterschieden werden (vgl. Tabelle 4-1):

e jene Materialeffizienzpotenziale, die sich in den kommenden 7 bis 10 Jahren so-
wieso infolge des technischen Fortschritts ohne besondere Anstrengungen seitens
des Staates (auf Bundes- und Landerebene) und seitens der Selbstorganisationen
der Wirtschaft einstellen wirden ("realisierbar ohne ZusatzmaBnahmen" oder "au-
tonomer materialtechnischer Fortschritt') und

e jene zusatzlichen Materialeffizienzpotenziale, die durch ein spezielles Materialeffi-
zienzprogramm von Staat und Selbstorganisationen der Wirtschaft realisiert werden
kénnten ("zusétzliches Materialeffizienzpotenzial” oder "politik-induziertes Potenzi-
ar.

Tabelle 4-1: Schema der beiden Potenzialtypen "realisierbar ohne MaBnahmen" und "politik-
induziertes Potenzial"
Technisch-
wirtschaftliches
Potential
zusatzlichen MaBnahmen
Gehemmites, aber V:rbleib(_ande
rentables EMIIISSE
Potential ohne ;
Gehemmtes, aber el Elngu;s'ts'kder
rentables MaBnahmen 20050 121010
Potential B
" " realisiert "Autonomes"
A;éc;ggg;s gegenuiber 2000 Potenzial
2005 2010

Wahrend das autonome Potenzial den zu erwartenden materialtechnischen Fortschritt
durch Re-Investitionen und absehbare technische Neuerungen bei bestehenden
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Hemmnissen und Marktdefiziten (ohne weitere PolitikmaBnahmen) kennzeichnet, wer-
den diese zu einem erheblichen Teil durch ein unterstelltes Férderprogramm abgebaut,
d.h., die méglichen Innovationen im materialtechnischen Bereich werden beschleunigt
realisiert.

Ermittlung von Hemmnissen und Chancen

Die mangelnde Umsetzung rentabler Potenziale der Material- und Werkstoffeffizienz
resultiert aus einer Fille méglicher Hemmnisse und Marktdefizite, aber auch infolge
von Kundenpréferenzen; diese Aspekte wurden parallel zu den Potenzialen bei den
Literatur-Recherchen und Interviews mit Betrieben, Herstellern und Multiplikatoren so-
wie beratenden Ingenieuren erhoben. Ebenso wurden férderliche Faktoren identifiziert
(z.B. Mdglichkeiten zur Senkung von Transaktionskosten und Risiken sowie verbesser-
te Organisationsformen sowie Kundeninformation), die flr mégliche Instrumente und
MaBnahmen der Politik und der Selbstorganisationen der Wirtschaft von Bedeutung
sein kénnten.

SchlieBlich wurde anhand der vorliegenden Daten eine grobe Hochrechnung der bei
ErschlieBung der Potenziale fir die deutsche Industrie erstellt (vgl. Kap. 5.4.2).

4.2 Programm-Landkarte - Erkundung erfolgreicher Programme
der Materialeffizienz im internationalen und nationalen Raum

In der Programmlandkarte sind die Ergebnisse der Analyse wichtiger Ansatze zur Ma-
terialeffizienzsteigerung zusammengefasst. In der vergleichenden Analyse interessier-
ten Ansatze auf der internationalen Ebene, in Europa, den USA und Japan genauso
wie die Aktivitadten auf Bundesebene, in den Bundeslandern und den Regionen
Deutschlands. Ziel war eine méglichst breit gefacherte Analyse der wichtigsten Ansat-
ze, um ein Geflhl fir die Breite der Programmlandschaft zu gewinnen und gleichzeitig
die wichtigsten Referenzpunkte fir das Impulsprogramm Materialeffizienz auf Bundes-
ebene zu untersuchen. Aufgrund der Zielstellung des Impulsprogramms Materialeffi-
zienz lag ein besonderes Augenmerk auf den Anséatzen zur Férderung von Materialeffi-
zienzaktivitdten in KMU. Die Analyse diente neben der Beschreibung interessanter
Ansétze auch dem Ziel zu erkennen, was aus den Programmen, MaBnahmenbiindeln,
informationellen Netzwerken etc. gelernt werden kann. Dazu diente die Beschreibung
und Bewertung der einzelnen Aktivitdten nach den Kategorien:

e Zielsetzung,
e Funktionsweise, Umsetzung und deren Bewertung,
e Wirkungen auf Umwelt und Wirtschaft,

¢ Relevanz fur die mittelstindische Wirtschaft und

e vorliegende Verbesserungsvorschlage.

Auf der Basis der Analyse der Aktivitdten und ihrer einheitlich strukturierten Dokumen-
tation in Case Studies wurden Vorschlage fir das Impulsprogramm Materialeffizienz
abgeleitet. Daflr wurden erfolgreiche Aspekte aus den einzelnen Case Studies — auf-
bauend auf den Erfahrungen und Evaluationen der einzelnen Anséatze — herauskristalli-
siert und zu einem sinnvollen Gesamtpaket zusammengestellt.
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Akteurslandkarte

Die Akteurslandkarte dient erstens der Identifikation von Akteuren auf allen regionalen
Ebenen und damit auch der Ubersicht (iber die Kanéle der KMU-Ansprache. Zusam-
menfassend Iasst sich feststellen, dass viele der identifizierten Akteure sinnvoll in das
Impulsprogramm Materialeffizienz einbezogen werden kénnten, da sie

e schon heute im Bereich Materialeffizienz aktiv sind,

e wesentliche und typische Ansprechpartner von KMU sind (z.B. Kammern, Verban-
de, TUV etc.) bzw. Multiplikatoren im Bereich Mittelstand oder

e weil sie als Bildungsakteur eine wichtige Rolle im Innovationstransfer spielen.

Auch wenn die Akteure aus der zweiten und dritten Gruppe oft noch wenig im Bereich
Materialeffizienz engagiert sind, so kénnten sie doch daflir gewonnen werden.

Zweitens wird im Rahmen der Akteurs- und Strukturlandkarte ein erstes Screening von
Forschungs- und KMU-Férderprogrammen prasentiert, die zwar primar anderen Zielen
dienen, aber auch fir die Ziele des Impulsprogramms Materialeffizienz genutzt werden
kénnen.

Um die Programm- und Akteurslandkarte zu erstellen und daraus Empfehlungen fir
das Impulsprogramm Materialeffizienz abzuleiten, wurde folgendes Prozedere gewahit:

e Entwicklung eines Analyse- und Bewertungsrasters fir die Programmlandkarte (s.
Anhang)

e Analyse und Benchmarking der unterschiedlichen Programme bzw. Politikansatze
und Dokumentation der Ergebnisse als Case Studies

e Akteurslandkarte

e Schlussfolgerungen und Empfehlungen fir das Impulsprogramm Materialeffizienz.
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5 Potenziale der Materialeffizienz

Eine Auswahl der zu untersuchenden Branchen war aufgrund begrenzter Zeit und be-
grenztem Budget des Projektes, aber auch aufgrund des begrenzten Programmbud-
gets fur die Jahre 2005 bis 2007 von insgesamt 20 Mio. € unumgéanglich. Die Bran-
chenauswabhl erfolgte zunéchst nach den o.g. Kriterien des Materialwertes als Anteil
am Bruttoproduktionswert der jeweils mittelstdndischen Unternehmen der einzelnen
Branchen des Verarbeitenden Gewerbes und des Baugewerbes (vgl. Kap.5.1). Fir
neun Branchen wurden dann die Potenziale der Materialeffizienz mit einem Zeithori-
zont von sieben bis 10 Jahren bestimmt (vgl. Kap.5.3). Bei der Auswahl der Quer-
schnitttechnologien ging man eher von Hypothesen zur Héhe ihres Beitrages zur Mate-
rialeffizienz aus, weil hier kein einfaches quantitatives Auswahlkriterium wie bei der
Branchenauswahl Uber die Kostenstrukturstatistik vorlag (vgl. Kap.5.3). Eine grobe
Hochschatzung der Materialeffizienz fir das gesamte Verarbeitende Gewerbe, eine
Zusammenstellung der Hemmnisse und férdernder Faktoren sowie die Schlussfolge-
rungen schlieBen dieses Kapital ab.

5.1 Branchenauswahl und Auswahl der Querschnittstechniken

Die Branchenauswahl erfolgte in zwei Stufen, zunachst unter reinen Mengengesichts-
punkten: danach wurden die rohstoffnahen Branchen wegen ihrer typischen Form als
global oder international operierenden GroBunternehmen ausgeschlossen (z.B. Kohle-
bergbau, Stahl- und NE-Metallerzeugung, Papier- und Zellstoffproduktion, Zementher-
stellung); unter den verbleibenden Branchen wurden dann neun Branchen fir eine ver-
tiefte Analyse ausgewahlt (vgl. Kap. 5.1.2).

5.1.1 Vorbemerkungen und Vorauswahl der Branchen anhand des
Indikators "globaler Materialaufwand™

Bei der Auswahl der Branchen standen zunachst die Mengenstréme als globaler Ge-
samtmaterialaufwand fir die groBen Branchen (Zweisteller der Industriestatistik) als
eine erste Orientierung zur Verfligung (vgl. Tabelle 5-1). Als globaler Materialaufwand
fir eine Branche wird séamtlicher Materialaufwand (die gesamte Priméarextraktion, ein-
schlieBlich nicht verwerteter Férderung, ohne Wasser und Luft) verstanden, der sowohl
im Ausland wie im Inland erforderlich ist, um die jeweilige Produktion der betreffenden
Branche zu realisieren. Aus diesem Grunde sind die Werte des globalen Gesamtmate-
rialaufwandes der rohstoffnahen Grundstoffbranchen mit etwa 500 Mio. bis 2 Mrd. t pro
Jahr sehr hoch (relativ zu den Werten der Investitionsgiterindustrie oder des Bauge-
werbes mit 50 bis 350 Mio. t pro Jahr). Noch deutlicher unterscheidet sich die Res-
sourcenproduktivitat mit 1 bis 50 €/t fir die rohstoffnahen Branchen und 300 bis mehr
als 3000 €/t in der Investitionsgiterindustrie und im Baugewerbe.

Erhebliche Anteile (durchschnittlich ca. 40%) dieses globalen Gesamtmaterialaufwan-
des werden im Ausland umgesetzt, um die im Inland in Produktion und Konsum ver-
wendeten Importe herzustellen. Sie sind durch Effizienzsteigerungen des Materialein-
satzes beispielsweise im Verarbeitenden Gewerbe indirekt beeinflussbar; denn jede
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Einsparung des direkten Materialeinsatzes vermindert Uber eine verringerte Nachfrage
auch deren "6kologische Ruckséacke".

Zwischen 1991 und 2000 nahm der globale Gesamtmaterialaufwand der deutschen
Industrie um 9 % oder durchschnittlich um 1 % pro Jahr ab und die Ressourcenproduk-
tivitdt, das Verhaltnis zwischen Bruttowertschépfung und globalem Materialaufwand
einer Branche, sogar um durchschnittlich 28 % (oder 2,8 %/a) zu. Diese Gesamtent-
wicklung spiegelt jedoch nicht die Entwicklung jeder Branche wider, die im Einzelfall
eine deutlich rtcklaufige Ressourcenproduktivitat aufweisen konnte. Die Entwicklung
des globalen Materialaufwandes wurde mengenmaBig von der abraum-intensiven
Braunkohleférderung dominiert, die (nach der Wiedervereinigung Deutschlands) in
Ostdeutschland in den 1990er Jahren um 38 % zuriickgegangen war. In Westdeutsch-
land nahm die Steinkohleférderung in den 1990er Jahren sogar um 49 % ab.

Tabelle 5-1: Globaler Gesamtmaterialaufwand der deutschen Industrie und seine Veranderung
zwischen 1991 und 2000
Globaler Ge- Verénde-
samtmaterial e Ressourcen-
Aufwand 9 produktivitat!
Ranking EURO/ t zZW.
(in Mill. t) 1991 bis 2000 1991/
ino
NACE | Produktionssektor 1991 | 2000 | 2000(n%) o
10 | Kohle, Torf 2l | ek -32% 099 | 57%
Steine u. Erden, sonstige o
& Bergbauerzeugnisse £ gl g 2,32 -16%
27 Metallherstellung und Halbzeuge daraus 419 497 19% 31,1 -10%
01 Erzeugnisse der Landwirtschaft, Jagd 367 380 4% 59,2 8%
45 Bauleistungen 352 339 -4% 205 1%
15 Nahrungs- u. Futtermittel, Getranke etc. 126 132 5% 222 -9%
28 Verarbeitung von Metallerzeugnissen 111 135 22% 266 -16%
23 Kokereierz., Mineralélerz., Spalt- u. Brutstoffe 83 89 8% 54 47%
34 Kraftwagen u. Kraftwagenteile 74 o1 23% 421 -32%
24 Chemische Erzeugnisse 66 79 19% 496 3%
29 Maschinenbau 65 80 23% 679 -29%
21 \I;Vaaprfr:, Karton, Pappe u. daraus hergestellte 46 56 209, 185 7%
Ubrige Produktionssektoren (mit. sekt. glob.
Gesamtmaterialaufwand im Jahre 1991 < 45 340 425 25% 3.363 2%
Mill. t)
Alle Produktionssektoren insgesamt 5.843 | 5.289 -9% 338 28%

Der globale Materialaufwand des Kohlesektors (NACE 10) ging in diesem Zeitraum
lediglich um 32 % zuriick (vgl. Tabelle 5-1); insofern nahm die Ressourceneffizienz
dieser beiden Kohlebranchen wegen der immer gréBeren Tiefen und der zunehmen-
den Mengen nicht verwertbarer Extraktion ab, was auch die Abnahme der Ressour-
cenproduktivitdt um 57 % (d.h. 9%/a) zeigt.

1 Das Verhaltnis von Bruttowertschdpfung des Sektors und seines globalen Materialaufwandes
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Obwohl die rohstoffnahen Branchen Kohle, Steine und Erden, Metallherstellung, Koke-
reien und Raffinerien (aber auch hier nicht separat ausgewiesene Branchen wie die
Grundstoffchemie, die Zellstoff- und Papierherstellung), die Fahrzeugindustrie und die
Nahrungsmittelindustrie die hdchsten Werte fir den globalen Gesamtmaterialaufwand
aufweisen, wurden sie nicht in die Auswahl dieser Studie aus folgenden Grinden ein-
bezogen. Denn in diesen Branchen dominieren typischer Weise Grossunternehmen,
haufig wenige Unternehmen in Deutschland oder Europa; diese Unternehmen haben
meist ein hoch spezialisiertes Personal, um sich Fragen der Materialeffizienz zu wid-
men. Sie sind damit nicht Zielgruppe dieser Untersuchung.

Viele hiermit aus der Untersuchung ausgeschlossenen Branchen haben einen hohen
Materialaufwand im Ausland (Metallerze, Rohphosphate, Steinkohle, Erddl, Erdgas
oder Holz, energie- und ressourcenintensive Vorfabrikate), der seitens einer inlédndi-
schen Materialeffizienzpolitik im Wesentlichen Uber eine verminderte Nachfrage nach
Rohstoffen oder Halbfertigfabrikaten im Ausland und indirekt (z.B. Uber die internatio-
nal agierenden Grundstoffunternehmen oder Beratungsfirmen, Maschinen- und Anla-
genhandel) beeinflussbar ist. Dieser Effekt — auch technologischer Spillover genannt —
ist nicht zu vernachlassigen und daher auch fir die inlandische Materialeffizienzpolitik
zu bedenken.

5.1.2 Auswahl der untersuchten Branchen und Querschnitt-
technologien

Fdr einen weiteren Schritt der Branchenauswahl wurden dann die Faktoren

- Anteil des Materialeinsatzes am Brutto-Produktionswert gemaB Kostenstruktur-
statistik des Verarbeitenden Gewerbes und

- Anteil der kleinen und mittleren Unternehmen (ab 20 Beschéftigte, ohne Hand-
werk mit bis zu 250 bzw. 500 Beschéftigen )

herangezogen. Aus der amtlichen Kostenstruktur-Statistik (Statistisches Bundesamt
2004) wurden die Kostenanteile des Brutto-Produktionswertes flir den Materialeinsatz
(ohne Energiekosten) fur das Jahr 2002 Gbernommen und mit dem Anteil des Brutto-
produktionswertes von Unternehmen der GréBenklasse 20 bis 250 bzw. 20 bis 500
Beschéftigten multipliziert. Der Materialeinsatz der so erhaltenen, vorrangig zu unter-
suchenden neun ausgewahlten Branchen und Subbranchen schwankt zwischen 3 und
fast 14 Mrd. € bei Einbezug von Unternehmen mit maximal 250 Beschéftigten (vgl.
Tabelle 5-2). Die Gesamt-Materialkosten dieser Unternehmen (20 bis 250 Beschaftig-
ten) belaufen sich auf rund 64 Mrd. €/a. Bezieht man die n&chst gréBere Unterneh-
mensgruppe (20 bis 500 Beschéftigte) in die Analyse mit ein, so liegt der Materialein-
satz in den Branchen der Auswahl zwischen 4 und knapp 19 Mrd. €/a je Branche und
bei etwa 86 Mrd. €/a fir die neun ausgewahlten Branchen (dies entspricht etwa 15 %
des gesamten Materialaufwandes der deutschen Industrie).

In der Branchenibersicht wurden die Wachstumsaussichten fir die kommenden zehn
Jahre dokumentiert. AuBer dem Verlags- und Druckgewerbe, der Holzbe- und
-verarbeitung sowie des Baugewerbes liegen alle ausgewahlten Branchen Gber dem
erwarteten Durchschnitt des verarbeitenden Gewerbes. Im folgenden Kapitel 5.2 wer-
den fUr die einzelnen Branchen auch die Kostenanteile fir Forschungs- und Entwick-
lungsaufwendungen, der Anteil des Energiekosten sowie die Personalkosten bezogen
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auf den Brutto-Produktionswert aufgefiihrt, um ihre Innovationskraft bzw. ihre Kostensi-
tuation fur Personal und Energie relativ zu den Werkstoff- und Vorleistungskosten an-

zudeuten.
Tabelle 5-2: Ausgewahlte Branchen anhand des absoluten Materialeinsatzes flr Unternehmen
der betroffenen Branchen bis 250 bzw. 500 Beschéaftigte
- Brutto- Wachstums-
Mate"a:ﬁ.' LR Produktions- | schéatzungen in
Angaben fiir 2002 io. € wert %)/a
Unternehmen | Unternehmen bis 2010/
20 bis 250 20 bis 500 Mio. € 2010 2015
NACE Branche Beschéftigte Beschéftigte
Herstellung von Metal-
28 lerzeugnissen 13.954 18.633 75.310 2,9% 2,3%
Herstellung von Kunst- o o
25.2  iotfwaren 8.085 10.791 42.008 1,9% 1,6%
Herstellung von Gera-
31. ten der Elektrizitatser- 6.534 10.222 85.122 2,9% 2,5%
zeugung, -verteilung
24 Chemische Industrie 6.489 11.051 136.986 2,3% 2,4%
Verlags-, Druckgewer- o o
22 be, Vervielfaltigungen 5.476 7.334 41.682 1,2% 1,1%
Be- und Verarbeitung 2 o
20 von Holz 4.168 5.477 15.569 1,6% 1,0%
Medizin-, Mess-, Steu-
33 er- und Regelungs- 4.084 5.540 32.173 2,8% 2,4%
technik, Optik
45.21.2
Baugewerbe: Hochbau o o
und und Ausbaugewerbe 10.293 11.120 44.693 1,8% 1,0%
45.3-5
Herstellung von Waren
21.2 aus Papier und Karton 2.747 4.039 17.794 2,3% 2,1%
SIS GET (MEEEE 63.602 86.485 491.337 KA. KA.
Branchen
Verarbeitende Industrie und o o
Baugewebe 154.180 222.098 1.481.155 2,1% 1,8%

Quellen: Statistisches Bundesamt 2004, eigene Berechnungen
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5.1.3 Auswahl der Querschnittstechnologien und -methoden der
Materialeffizienz

Bei der Analyse der Branchen stieB man haufiger auf die gleichen Technologien bzw.
organisatorische Methoden zur Erreichung der Materialeffizienz. Dies fihrte dazu, dass
einige Querschnittstechnologien speziell untersucht wurden, und zwar opto-elektron-
ische Verfahren, Oberflachenschutz durch Lackierverfahren, das Altélrefining, die effi-
zientere Nutzung von Wasser, optimierte Konstruktionen fur Leichtbau und Lebens-
dauerverlangerung, Einsparungen durch verbesserte tribologische Eigenschaften. Bei
den Planungsmethoden zur verbesserten Materialnutzung wurden Methoden wie z.B.
Design-to-Cost- und Zero Loss- Konzepte in die Analyse und Befragungen miteinbezo-
gen. Far diese Querschnittstechnologien und Planungsmethoden wurden keine bran-
chenspezifischen Materialeffizienzpotenziale erhoben. lhre Beitrdge sind aber in den
Potenzialen der untersuchten Methoden mit enthalten.

5.2 Ergebnisse in einzelnen Branchen

Im folgenden wird in kurzer Form Uber die jeweiligen Branchen, ihre wirtschaftlichen
Aussichten und ihre Materialeffizienzpotenziale berichtet, soweit hier in der Kiirze die-
ser Untersuchungen quantitative oder qualitative Informationen arbeitet werden konn-
ten. Die jeweils in Klammern angegebenen Potenziale der Materialeffizienz haben ei-
nen niedrigen Wert (autonomer technischer Fortschritt) und einen héheren Wert, der
das Gesamtpotenzial einschlieBlich eines Impulsprogramms in den kommenden sieben
bis zehn Jahren beschreibt.

5.2.1 Herstellung von Metallerzeugnissen

Aktuelle Produktion und Produktionsaussichten 2015

Mit einem Materialkostenanteil von knapp 35 % entsprechend rund 25 Mrd. € gehort
die Herstellung von Metallwaren zu den materialintensiven Branchen. Mit einem Anteil
der KMU in Héhe von 71 % am Produktionswert ist diese Branche sehr mittelstandisch.
Aufgrund der aktuellen Branchendaten, der in vielen Teilbranchen zu beobachtende
Tradition fir Innovationen und der nach wie vor positiven Produktionsaussichten wich-
tiger Abnehmer (einschlieBlich Export) kénnen die Unternehmen der Metallverarbei-
tung mit einem deutlich Gberdurchschnittlichen Wachstum gegeniber der Verarbeiten-
den Gewerbe rechnen (in 2004 knapp 5 %); zwischen 2005 und 2010 werden etwa
3 %l/a erwartet, zwischen 2010 und 2015 immerhin noch 2,3 %/a.

Produktionstechnik der Branche und ihre Produkte — Stand und Trends

Die vielfaltige Produktionstechnik der Branche lasst sich auf die Grundformen Urfor-
men, Umformen, Trennen, Warmebehandlung bzw. Stoffeigenschaften dndern, Fligen
und Beschichten bzw. Lackieren zuriickfiihren. Neben den zu bearbeitenden Werkstof-
fen werden (sich teilweise verschleiBende) Werkzeuge und Hilfsstoffe wie z.B. Kihl-
schmierstoffe eingesetzt. Abgesehen von sehr wenigen neuen Produktionstechniken
wie z.B. dem Einsatz von Laser zum Schneiden und SchweiBen werden Gberwiegend
Fertigungsprinzipien eingesetzt, die seit Jahrzehnten genutzt werden, jedoch kontinu-
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ierlich optimiert und automatisiert wurden. Diese Trends werden sich auch in Zukunft
fortsetzen; Technologiespriinge gréBeren AusmafBes sind nicht erkennbar.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Die Ansatzpunkte fir die Verbesserungen der Materialeffizienz sind sehr vielféltig.
Durch bessere Berechnungsverfahren und Werkstoffkenntnisse kénnen die Produkte
und Fertigungsverfahren materialeffizienter gestaltet; durch automatisierte Fertigung
und Qualitétskontrolle im laufenden Prozess werden Ausschuss und Spananfall weiter
reduziert. Neue Werkzeugmaterialien reduzieren deren Verschlei3 und Alterung und
erlauben zunehmend den vollstdndigen oder teilweisen Ersatz von Kihlschmierstoffen,
welche ansonsten selbst bei einer optimalen Pflege als Abfall in nennenswertem Um-
fang anfallen. AuBerdem wird mit dem Trockenverfahren der spanenden Fertigung der
anschlieBende Reinigungsprozess mit Hilfsmitteln und Warmeenergie eingespart.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Die allgemeinen Hemmnisse fir Materialeffizienz unterscheiden sich bei Unternehmen
der Metallwarenproduktion kaum von denen in vielen anderen Branchen. Den kleinen
Betrieben fehlt oft Zeit, neu verfigbares Wissen, spezielle Fachingenieure, Betriebsor-
ganisation, hinreichend Eigenkapital und teilweise auch Platz fir Verbesserungen. Ein
spezielles Hemmnis ist die Tatsache, dass haufig im Lohnauftrag fir andere Unter-
nehmen gearbeitet wird, die das Design der Produkte nicht verdndern wollen und teils
Ubertriebene Qualitdtsanforderungen stellen. Foérderlich in der Branche sind jedoch
erste Ansatze zum Supply-Chain-Management, eine insgesamt gute Aufgeschlossen-
heit fir Innovationen sowie ein hoher Kostendruck auf die Unternehmen.

Fazit fliir das Gesamtpotenzial der Branche

Die Herstellung von Metallerzeugnissen diirfte zu den viel versprechenden Branchen
fur die Steigerung der Materialeffizienz aufgrund einer Vielzahl kleiner, Innovationen
aufgeschlossener Unternehmen mit einem hohen Materialkostenanteil und noch relativ
hohen Einsparpotenzialen gehéren (Potenzial: 800 Mio. bis 1.500 Mio. € in 2012-15;
Datenbasis: Literatur- und Internetrecherche, Interviews).

5.2.2 Herstellung von Kunststoffwaren

Aktuelle Produktion und Produktionsaussichten 2015

Mit einer Bruttoproduktion von 42 Mrd. € nimmt die deutsche Kunststoffverarbeitende
Industrie mit rund 2.800 Unternehmen international mit einer Exportquote von 33 %
einen Spitzenplatz ein. Sie verarbeitet knapp 11 Mio. t Polymere jahrlich und hat als
vorwiegend mittelstédndisch strukturierte Branche auch fir die néchsten 10 Jahre mit
knapp 2 %/a gute Wachstumsaussichten. Innovationen in der Kunststoffverarbeitenden
Industrie entstehen in der Regel in Zusammenarbeit mit den Kunden oder mit den
Kunststoffherstellern. Viele der kleineren Unternehmen haben keine oder nur sehr be-
grenzte Forschungsaktivititen (FuE-Anteil an der Bruttoproduktion lediglich 1,4 %).
Insgesamt flieBen ca. 75% der Kunststoffe in die Bereiche Verpackung, Bau, Fahr-
zeugindustrie und Elektrotechnik und Elektronik.
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Produktionstechnik der Branche und ihre Produkte — Stand und Trends

Kunststoffe aller Art werden Uberwiegend durch wenige Standardtechnologien verar-
beitet (Spritzguss zur Herstellung von Formteilen, Extrusion fir Standardprofile, Blasen
fir Hohlkérper, Kalandrieren fiir Folien, Giessen, Laminieren (Verbundwerkstoffe),
Schaumen und Beschichten. Allerdings gibt es eine hohe Anzahl an Sonderverfahren
und technologischen Spezialisierungen, die den Transfer von Know-how erschweren.
Auf den zunehmenden Kostendruck hin zeichnet sich auch in dieser Industriebranche
ein Trend in Richtung Anwendungen mit héherer Wertschdpfung bzw. Spezialanwen-
dungen ab. Dies wirkt sich in einer engeren Zusammenarbeit mit den Abnehmerunter-
nehmen aus, beinhaltet aber auch technologische Weiterentwicklungen, um insbeson-
dere den Wettbewerb mit anderen Materialien weiterhin bestehen zu kénnen. Beson-
ders innovative Bereiche der Kunststoffverarbeitenden Industrie sind z.B. Verbund-
werkstoffe oder Nanocomposites.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Entscheidende Ansatzpunkte liegen im Bereich der Entwicklung: intelligente Konstruk-
tion und Planung des Produktionsprozesses im Voraus, konsequenter Leichtbau und
Einsatz innovativer Kunststoffe und Verbundmaterialien. Die Optimierung bestehender,
oft aus isolierten Kampagnen bestehenden Prozessen bringt zusétzliches, wenngleich
geringeres Potenzial zur Steigerung der Materialeffizienz. Recycling von Produktions-
und Verarbeitungsabfallen ist kaum noch ausbaufahig, wohl aber die Substitution be-
reits eingesetzter Kunststoffe durch andere Kunststoffe mit verbesserten Eigenschaften
(z. B. leichtere Formkérper und Verpackungen, widerstandsféhigere Oberflachen).

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Innerhalb der Branche ist der Know-how Transfer durch die mittelstandisch gepragte
Struktur und die Heterogenitét erschwert. Ein gezielt initiierter, verbesserter Know-how
Transfer und technisch bzw. methodisch |6sungsorientierte Beratungsleistungen kénn-
ten deshalb mit hoher Wahrscheinlichkeit quer durch die Branche eine betrachtliche
Erhdhung der Materialeffizienz auslésen.

Fazit fiir das Gesamtpotenzial der Branche

Das durch Design-to-Cost und Zero Loss Management abgeschétzte und langfristig
erzielbare Potenzial wird auf mindestens 10 % bezogen auf den Branchenumsatz ge-
schatzt. Ohne weitere MaBnahmen jedoch dirfte der autonome materialtechnische
Fortschritt in den kommenden 10 Jahren bei etwa 7 % des Werkstoffeinsatzes liegen
(ca. 1 Mrd. €); dies binnen 10 Jahren zu verdoppeln, kénnte durch Abbau der Hemm-
nisse erreicht werden (Potenzial insgesamt: 2 Mrd. € in 2015).

5.2.3 Herstellung von Geraten der Elektrizitatserzeugung, -
verteilung

Aktuelle Produktion und Produktionsaussichten 2015

Die Herstellung von Geréten der Elektrizitdtserzeugung ist mit einem Materialkostenan-
teil in Héhe von Uber 40 % entsprechend rund 35 Mrd. € pro Jahr ausgesprochen ma-
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terialintensiv. Fir die Zukunft werden kréaftige Zuwéachse des Produktionswertes erwar-
tet, die aber nur zum Teil auf physikalische Mengensteigerung zurtickzufihren sind;
der verbleibende Teil geht auf den Trend zu hdéherwertigen Produkten zurlick. Die
Nachfrage kommt neben dem inlandischen Re-Investitionsbedarf bei Kraftwerken und
Stromverteilung durch steigende Exporte (insb. China, Indien, Lateinamerika). So wird
bis 2010 ein Wirtschaftswachstum von etwa 3 %/a erwartet, zwischen 2010 und 2015
noch von 2,5 %/a.

Produktionstechnik der Branche und ihre Produkte — Stand und Trends

Die Produktionstechniken bei der Herstellung von Geraten der Elektrotechnikindustrie
sind &hnlich wie bei den Branchen Metallbearbeitung und Kunststoffverarbeitung, wo-
bei Teile der Fertigung im Lohnauftrag auch von diesen flr die Elektrotechnikindustrie
durchgefiihrt werden. Hinzu kommen die Wicklungen flr Elektromotoren und Genera-
toren sowie die Montage von Blechen und Ol-Papier-Isolierungen bei Transformatoren
und Kondensatoren. Neue technologische Entwicklungen liegen im Bereich der Mikro-
und Leistungselektronik, der Lasertechnologie, der Entwicklung und Anwendung neuer
Materialien und Werkstoffe sowie der Mikrosystemtechnik. Dariiber hinaus wirkt der
zunehmende Trend in der Branche zu produktbegleitenden Dienstleistungen (Soft-
wareerstellung, Engineering, Schulung, Montage und Inbetriebnahme, Service und
Reparaturen) in Richtung Materialeffizienz, mit welchen gegenwartig bereits zwischen
5 und 40 Prozent des Hardwareumsatzes erwirtschaftet werden. Dieser Anteil steigt
seit Jahren deutlicher an als der stiickzahlbezogene Umsatz an Hardwareprodukten.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Mit der Entwicklung zu mehr Elektronik und weniger mechanischen Bauteilen entfallen
Arbeitsschritte und damit oft auch Maschinen, Werkzeuge und Material bei der Monta-
ge elektrotechnischer Produkte. Durch eine weitere Optimierung der Fertigung ist eine
Verminderung der Ausschussrate mdglich. Weniger Material wird auch durch den Ein-
satz von Elektronik anstelle mechanischer Gerate bendétigt, z.B. bei Vorschaltgeraten
und kleinen Trafos. Darlber hinaus wirken alle MaBnahmen, die in den Abschnitten
Kunststoff- und Metallverarbeitung beschrieben sind (vgl. Kap. 5.2.1und 5.2.2).

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Die Hemmnisse liegen ahnlich wie bei der metallverarbeitenden Industrie, allerdings
wegen der im Durchschnitt gréBeren Unternehmen mit anderen Gewichten (z.B. relativ
mehr Know-how, aber weniger innovative Flexibilitat). Spezielle branchenspezifische
Hemmnisse konnten bei den Analysen nicht festgestellt werden (Ausnahme: steigen-
der Material- und Ausschussanteil bei der Fertigung besonders energieeffizienter Elekt-
romotoren und Transformatoren aufgrund strengerer Anforderungen an Materialqualitat
und Fertigungstoleranzen). Foérderlich dirfte insbesondere das Wachstumspotenzial
mit seinen Chancen bei Re- und Erweiterungsinvestitionen sein.

Fazit fliir das Gesamtpotenzial der Branche

Auch die Branche "Herstellung von Geraten zur Elektrizitdtserzeugung, -verteilung u.
a." bietet vielfaltige Potenziale zur Steigerung der Materialeffizienz. Aufgrund der all-
gemeinen Branchentrends und der guten Wachstumsaussichten erscheint ein relativ
groBer Teil hiervon aufgrund des autonomen materialtechnischen Fortschritts stattzu-
finden (ca. 1.500 Mio. €) und die gehemmten Potenziale verhéltnismaBig (zu manchen
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mehr mittelstdndisch strukturierten Branchen) leichter realisierbar zu sein (ca.
3.000 Mio. € in 2012-15; Datenbasis: Literatur- und Internetrecherchen sowie Inter-
views).

5.2.4 Chemische Industrie

Aktuelle Produktion und Produktionsaussichten 2015

Die Chemische Industrie (ohne Grundstoffe) produziert eine breite Palette an Produk-
ten. Rund 70 Prozent der Chemieproduktion gehen an industrielle Weiterverarbeiter
(Klebstoffe, Farben und Lacke, Schmierstoffe, Chips), und rund 13 % sind Konsumgu-
ter und Fertigprodukte (davon z. B. Pharmazeutika 21,3 %, Wasch und Korperpflege-
mittel 9,3 %). Wichtige Abnehmerbranchen sind die Chemieindustrie selbst, die Auto-
mobil-, die Verpackungs- und die Bauindustrie. Hinzu kommen chemische Erzeugnisse
fur die Bereiche Gesundheit, Umwelt und Ernahrung. Die Forschungsintensitat ist mit
6,6 % am Bruttoproduktionswert sehr hoch. Die Rolle der mittelstindischen Chemieun-
ternehmen (ca. 26 % der Gesamtbranche) weicht deutlich von der sonst im Verarbei-
tenden Gewerbe meist vorherrschenden Aufgabenteilung ab: Werden in vielen Bran-
chen der Investitionsgiter-Industrie vom Mittelstand Zulieferfunktionen wahrgenom-
men, so ist in der chemischen Industrie die Erstellung der Vorprodukte eine Doméne
der GroBunternehmen. Kleine und mittlere Unternehmen stellen dagegen in erster Li-
nie Endprodukte her und sind auch auf den Weltmarkten vertreten. Sie éffnen und be-
dienen Marktnischen. Sie sind in vielen Spezialanwendungen Innovationstreiber. Im
Branchendurchschnitt betragt der Anteil der Materialkosten 31 %. Die Wachstumsaus-
sichten sind mit etwa 2,5 %/a flir die kommenden 10 Jahre Uberdurchschnittlich gut.

Produktionstechnik der Branche und ihre Produkte — Stand und Trends

Die chemische Industrie ist ein klassische Prozessindustrie und tberwiegend gepragt
von voll- und teilkontinuierlicher Produktion sowie Kampagnenproduktion. Durch den
hohen Kostendruck und den Aufbau von Produktionskapazitaten in Niedriglohnlandern
ist die Prozessoptimierung in der chemischen Industrie ein Dauerthema. Standige Pro-
zessoptimierungen unter Einsatz modernster Prozessleittechnik haben dazu gefihrt,
dass diese Branche in Deutschland in vielen Bereichen international durchaus wettbe-
werbsfahig produzieren kann. Prozessinnovationen werden dabei von den Unterneh-
men selbst, aber auch von den Apparate- und Anlagenbauern initiiert.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Bei den kleineren, haufig in Nischen operierenden Chemieunternehmen liegt der
Schwerpunkt der Optimierungsanstrengungen in der Kundenorientierung, in der Fin-
dung kundenspezifischer Problemlésungen und in einer Mengenmatrix, die fir GroBun-
ternehmen wirtschaftlich in der geforderten Absatzmenge und Flexibilitat schwerer dar-
stellbar ist.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

In den kleineren Unternehmen wird der Know-how Vorsprung nicht immer mit Patenten
abgesichert, sondern durch Beschleunigung der Entwicklungszyklen und durch strikte
Geheimhaltung von Verfahrens- und Produkt Know-how. Diese "Geheimhaltungskultur”

36



Abschlussbericht

hemmt den Know-how Austausch und den Methodentransfer und wird durch schlechte
Erfahrungen hinsichtlich Know-how Abfluss (z.B. in Niedriglohnlander) noch verstarkt.

Fazit fir das Gesamtpotenzial der Branche

Die Materialeffizienzpotenziale finden sich in erster Linie im Bereich der Prozessopti-
mierung, z. B. der Prozessflihrung, durch moderne Prozessleitsysteme und Automati-
sierung und durch methodische Ansatze wie die Zero Loss Management Methode. Im
Bereich der mittelstandischen Unternehmen (Umsatz rd. 52. Mrd. €) wird das Effizienz-
steigerungspotenzial auf 1.800 Mio. (autonom) bzw. 3.400 Mio. € in 2012-15 geschéatzt
(Datenbasis: Top down-Schatzung gestiitzt mit Einzelfallbeispielen).

5.2.5 Verlags-, Druckgewerbe, Vervielfaltigungen

Aktuelle Produktion und Produktionsaussichten 2015

Im Verlags und Druckgewerbe fallen drei Viertel der aktuellen Produktion auf die Her-
stellung von Zeitungen und Zeitschriften. Hier rechnet man mittel- bis langfristig mit
einer Verschiebung zur "entmaterialisierten" Tages-Zeitung durch verschiedene For-
men von Internet-Angeboten; dies ist ein Grund, warum dieser Branche mit lediglich
gut einem Prozent Wirtschaftswachstum gerechnet wird. Mit 70 % KMU-Anteil am Brut-
toproduktionswert ist die Branche ausgepragt mittelstandisch, die Innovationen werden
eher von der Druckmaschinenindustrie gemacht (eigener FUE-Anteil mit 1,4 % gering).
Mit knapp 30 % liegen die Personalkostenanteile in dieser Branche hdher als die Mate-
rialkostenanteile (25,3 %).

Produktionstechnik der Branche und ihre Produkte — Stand und Trends

Die heutige Drucktechnik fir Grossauflagen (z.B. Tageszeitung, lllustrierte) basiert
heute Uberwiegend auf dem konventionellen Offset-Verfahren und wird zukinftig im-
mer mehr vom Computer-To-Plate-Verfahren verdrangt (Hartung, 2002). Insgesamt ist
die industrielle Herstellung von Druckerzeugnissen in hohem MaBe automatisiert. Im
Bereich des Zeitungs- und lllustriertenpapiers ist die Altpapierquote mit mehr als 90 %
bereits sehr hoch.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Neue Druckmaschinen mit effizienter Technik, Papier mit geringeren Flachengewich-
ten, Mitarbeiterschulung und Umweltbewusstsein der Mitarbeiter bewirken Materialein-
sparungen in den Bereichen Wasser (bis zu 50 %), Papier (ca. 3 %); Farbe (5 %) so-
wie Hilfs- und Betriebsstoffe (5 — 15 %; teilweise bis zu 100 %; LfU, 2002). Dariiber
hinaus ist die "papierlose” Zeitung im Internet zu beachten. Auch im Biropapierbereich
ist langfristig mit einer teilweisen Substitution durch elektronische Medien zu rechnen.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Der Trend zur bunteren Zeitung / Zeitschrift kompensiert Einsparungen durch pigment-
reichere Druckfarben. In kleineren Druckereien fehlen Kenntnisse zur Verminderung
der Makulatur und des Hilfsstoffeinsatzes. Die Differenzierung von Printmedien nach
Zielgruppen und o6rtlich kostenlos abgegebene Wochenzeitungen flhren zu kleinen
Auflagen und entsprechender Makulatur. Andererseits wirken die Konzentration der
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Verlage und Druckereien und ein weiterer Trend zu Lohnauftrdgen zu gréBeren einheit-
lichen Druckproduktionen mit spezifisch geringerer Makulatur.

Fazit fiir das Gesamtpotenzial der Branche

Die weitere Verminderung der Flachengewichte, der Farb- und Hilfsstoffe betragen in
den kommenden 10 Jahren im autonomen technischen Fortschritt vielleicht 3 % (300
Mio. €) und bei politikinduzierter Entwicklung vielleicht 4 bis 5 % (entsprechend 400 bis
500 Mio. €; Datenquelle: Literatur und Internetrecherchen sowie Einzelfallbeispiele).
Die Schatzungen sind bei dieser Branche auch deshalb schwierig, weil die Auswirkun-
gen der Konzentrationsprozesse auf Seiten der Verlage und Druckereien bzw. der Zei-
tungen und Zeitschriften einerseits und der zunehmenden Differenzierung der Printme-
dien auf die Materialeffizienz andererseits schwer einzuschéatzen sind. Zudem ist eine
starkere Nutzung von elektronischen Informationstradgern (mit einem Verzicht auf pa-
pierbasierten Kopien oder parallel vertriebenen Printmedien) zeitlich schwer vorherzu-
sehen. Langerfristig kbnnte das Potenzial merklich héher liegen.

5.2.6 Be- und Verarbeitung von Holz

Aktuelle Produktion und Produktionsaussichten 2015

Die ausgesprochen mittelstandische Holzindustrie (76 % des Bruttoproduktionswertes
der Branche) beschéftigt fast 100.000 Personen in

e Sé&gewerken zur Stammholzverarbeitung,
e Produktionsstatten flir Furnier-, Sperrholz-, Holzfaser- und Holzspanplatten und

e Betrieben zur Herstellung von Konstruktions- bzw. Fertigbauteilen sowie Ausbau-
elementen, Verpackungsmittel und Lagerbehalter.

Die Materialkosten liegen mit 46,3 % bzw. Uber 5 Mrd. bei KMU relativ hoch (Personal-
kostenanteil: 30 %). Das Produktionswachstum wird zwischen 2002 und 2015 auf ins-
gesamt (unterdurchschnittliche) 20 % geschétzt. Die eigenen FuE-Aufwendungen sind
mit 0,6 % am Bruttoproduktionswert sehr gering; die Prozess-Innovationen werden
meist von den Maschinenherstellern initiiert.

Produktionstechnik der Branche und ihre Produkte — Stand und Trends

Die verschiedenen Maschinen der Holzver- und -bearbeitung haben relativ lange Re-
Investitionszyklen; die Automatisierung ist nur in den Grossbetrieben weit vorange-
schritten. Die Holzabfélle werden zum groBen Teil thermisch genutzt oder flr diese und
andere Nutzungszwecke abgegeben, zum Teil werden sie auch kompostiert. Bei der
Holzbe- und Verarbeitung werden die Eigenschaften des Ausgangsmaterials (insbe-
sondere das Aussehen der Oberflachen, Position der Astanséatze) derzeit in den meis-
ten Fallen nicht systematisch erfasst und keinem elektronisch gesteuerten Planungs-
und Produktionsprozess mit minimalem Verschnitt unterworfen — was angesichts des
hohen Materialkostenanteils Uberrascht.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Méglichkeiten zur Steigerung der Materialeffizienz ergeben sich durch die Optimierung
der Schnittflhrung, den Einsatz effizienterer Werkzeuge, die Optimierung der Werk-
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zeugstandzeiten, opto-elektronische Fertigungsplanung und -Gberwachung oder durch
die Weiterverwendung von Rest- bzw. Abfallstoffen (z.B. zur Pellet-Produktion). Durch
verbesserte Planungsmethoden kénnten auch Gewichtseinsparungen (z.B. im Fens-
terbau) erreicht werden.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

In vielen der kleineren und mittleren Betriebe fehlen die erforderlichen Kenntnisse und
herstellerneutrale Informationen Uber neue, effizientere Fertigungsverfahren und ent-
sprechende Mess- und Regelungstechniken. Tradierte Fertigungsabldufe pragen den
Produktionsalltag, die Transaktionskosten fiir die Entscheidung zu neuen Maschinen
sind hoch. Ein zuklnftig deutlich héheres Preisniveau fir Erddl und Erdgas (als Aus-
gangsrohstoffe fir Kunststoffe und als Brennstofflieferanten fir manche energieintensi-
ve Werkstoffe) diirfte die Wettbewerbsposition fir Holzprodukte relativ verbessern und
damit auch die finanzielle Kraft fir Innovationen und Investitionen in mehr Materialeffi-
zienz.

Fazit fiir das Gesamtpotenzial der Branche

Die Steigerung der Materialeffizienz durch effizientere Holzverarbeitungsprozesse wird
auf etwa 5 bis 10 Prozentpunkte in den kommenden zehn Jahren geschéatzt (Potenzial:
250 Mio. € (autonom) und etwa 500 Mio. € als politikinduziertes Potenzial bis 2012-15;
Datenquelle: Literatur und Internetrecherchen sowie Einzelfallbeispiele, gestitzt mit
Interviews). Schwer abschatzbar ist die Zukunft des Holzes fiir den Hausbau von Nied-
rigenergiehdusern als eine Substitutionsmdglichkeit von konventionellen, energieinten-
siven Baustoffen.

5.2.7 Medizin-, Mess-, Steuer-, Regelungstechnik und Optik
(MMSRO)

Aktuelle Produktion und Produktionsaussichten 2015

Die MMSRO-Industrie ist insgesamt eine der kleineren untersuchten Branchen und in
sich sehr heterogen strukturiert (Medizintechnik (33 %), Mess- und Regelgerate
(42 %), industrielle Prozesssteuerung, Optik/Foto sowie die Uhrenherstellung). Fast
alle Subbranchen haben eine gute bis Gberdurchschnittliche Wachstumsdynamik, wo-
bei Wettbewerbsfaktoren wie Produktinnovationen, Kunden- bzw. Patientennutzen und
Entwicklungsgeschwindigkeit dominieren. Die Exportquote betragt etwa 50 %, die
Wachstumsaussichten liegen bei 2,8 %/a mit etwas abnehmender Tendenz, und der
FuE-Anteil an der Bruttoproduktion liegt bei traumhaften 7,8 Prozent. 55 % der Produk-
tion erwirtschaften KMU. Die Materialkostenanteile liegen mit 32 % gleichauf mit den
Personalkostenanteilen.

Produktionstechnik der Branche und ihre Produkte — Stand und Trends

Die Produktionstechniken umfassen viele Techniken der Metall- und Kunststoffverar-
beitung, allerdings haufig in sehr kleinen Dimensionen und mit sehr unterschiedlichem
Automatisierungsgrad, der sich nach den jeweiligen Stiickzahlen richtet. In den meis-
ten Subbranchen ist die Bedeutung neuer Technologien und Materialien sowie Quali-
tatsaspekte sehr hoch. Diese Prioritaten flihren zu geringer Bedeutung von Verschnitt,
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Fehlchargen oder anderen Aspekten der Materialeffizienz wie z.B. effizienter Nutzung
von Hilfsstoffen.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Bei groBen Stlickzahlen kdnnten durch bessere Konstruktion und Produktionsplanung
sowie verbesserter Qualitatskontrolle merkliche Materialeffizienzverbesserungen erzielt
werden. Uberanforderungen an die visuellen Oberflacheneigenschaften kdnnten durch
Kundeninformation und Preisnachlasse bei kleinen optischen Fehlern, wie z.B. in der
Porzellanindustrie Ublich, abgebaut bzw. die Verschrottung von Neugeraten vermieden
werden. Die Kenntnisse fur die Aspekte der Materialeffizienz missten deutlich erweitert
werden.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Die Entwicklung neuer Produkte und Verfahren zur Herstellung derselben steht im
Vordergrund des Geschéftsinteresses. Dabei wird insbesondere ein Schwerpunkt auf
Produktinnovation und Geschwindigkeit des Markteintritts gelegt. Hinzu kommen eine
Uberbetonung der visuellen Qualitdtsanforderungen von Geh&usen von Mess- und
Regelgeraten (vgl. auch Kap. 5.3.2 Oberflachenbehandlung) und die nicht optimierte
Nutzung von Hilfsstoffen wie z.B. die Nutzung von Wasser flir Reinigungs- und Kuihl-
zwecke. Infolge der speziellen Prioritatensetzung sind die Fachkenntnisse zur Materi-
aleffizienz bei Planungs- und Produktionspersonal relativ gering. — Férderliche Fakto-
ren sind die weiteren Trends der Miniaturisierung der Informations- und Sensortechnik,
das vorhandene Interesse an neuen Werkstoffen und Innovationen, gut ausgebildetes
Fachpersonal sowie die guten Wachstumsaussichten insbesondere in der Mess- und
Regeltechnik sowie der Medizintechnik.

Fazit fiir das Gesamtpotenzial der Branche

Der materialtechnische Fortschritt ist in dieser Branche wegen der Konzentration der
Prioritaten auf Kunden- und Patienteninteressen, Produktinnovation und schnellen
Markteintritt kein préferierter Produktionsaspekt. Deshalb wird der autonome material-
technische Fortschritt mit 400 Mio. € bis 2012-2015 als relativ gering (knapp 4 %) ein-
geschatzt, und auch ein gezieltes Programm drfte den Erfolg bis 2015 nicht verdop-
peln (Potenzial: 700 Mio. €, Datenquelle: Top down Schéatzung gestitzt auf Literatur
und Internetrecherchen).

5.2.8 Baugewerbe: Hochbau und Ausbaugewerbe

Aktuelle Produktion und Produktionsaussichten 2015

Die wirtschaftliche Entwicklung im gesamten Baubereich ist seit 1994 (wegen der e-
normen Bautétigkeit nach der Wiedervereinigung in Ostdeutschland) riicklaufig, wobei
gleichzeitig ein Anstieg der BaumaBnahmen im Wohnungsbestand zu verzeichnen ist.
Zuklnftig werden neben Sanierungsaufgaben auch verstarkt RickbaumaBnahmen
gesehen. Im Bereich Hochbau und Ausbaugewerbe lagen die Umsatze im Jahr 2002
bei insgesamt 45 Mrd. €. Innovationen gehen im Wesentlichen von der Baumaschinen-
industrie und der 6ffentlich geférderten Bauforschung aus.

Produktionstechnik der Branche und ihre Produkte — Stand und Trends
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Bei der Erstellung eines Bauwerkes missen die unterschiedlichen am Bau beteiligten
Gewerke und Wirtschaftszweige madglichst effektiv zusammenwirken. Dafir ist eine
entsprechende Vorbereitungsphase nétig, die nicht nur die Entwurfsplanung und Bau-
genehmigung, sondern auch die Planung der Ausbaugewerke mit einschlieBt; die Pla-
nungsphase sollte (!) vor dem eigentlichen Baubeginn abgeschlossen sein. Zukinftig
wird von einem verstarkten Einsatz vorgefertigter Bauteile (z.B. aus Beton, Holz, Zie-
geln) ausgegangen.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Ansatzpunkte zur mittel und langfristigen Verbesserung der Materialeffizienz ergeben
sich u. a. durch die Reduzierung von Bauméngeln, effektivere Planung (z.B. Bildung
von Planungsteams, Anwendung photogrammetrischer und opto-elektronischer Verfah-
ren), Einsatz vorgefertigter Bauteile bis hin zu "recyclingfreundlichen" Bauwerken. Eine
Mindestsprachfertigkeit der am Bau Beteiligten ist verbesserungsbedirftig, um das
Know-how und das Versténdnis fir Zusammenhénge zu optimieren.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Oftmals verhindern unrealistische Zeitvorgaben eine sorgfaltige Planung; ferner ist zu
beachten, dass die Architektenhonorare mit der Komplexitat des Bauwerks steigen—
entsprechen wirden "einfachere" Gebaude mit vorgefertigten Standardbauteilen das
Honorar schmélern. Der Rickgang der Investitionen im Baubereich bei gleichzeitigem
Anstieg des Angebots auslandischer kostenglinstigerer Arbeitskrafte bewirkt eine hohe
Arbeitslosigkeit deutscher Bauarbeiter und ein Anwachsen der Schattenwirtschaft. Die-
ser "vertragliche Graubereich" ermgglicht ein hohes — wenig quantifizierbares MafB an
"Pfusch am Bau" und entsprechenden Materialverlusten. Weitere Faktoren fiir unsach-
gemaBe Bauleistungen ergeben sich durch Kommunikationsprobleme beim Einsatz
nicht deutschsprachiger Arbeitskréaften.

Bessere Kontrolle bewirkt héhere Qualitat; dies kann durch mehr Transparenz fir Bau-
herrn (z.B. herstellerneutrale Informationen, einheitliche Gebaudepéasse bzw. Gitesie-
gel) erreicht werden. Ferner kann durch effektives Baustoff-Recycling (kein Down-
Cycling!) ein wichtiger Beitrag zur Steigerung der Materialeffizienz geleistet werden.

Fazit fliir das Gesamtpotenzial der Branche

Das monetare Schadenspotenzial durch Bauméngel im Hoch- und Ausbaugewerbe
wird auf 1,35 Mrd. € geschatzt (Dialog Bauqualitat, 2002). Wirden durch gezielte MaB-
nahmen zur Verbesserung der Bauqualitdt nur 10 % bis 15 % eingespart, ergibt sich
ein Volumen in der GréBenordnung von 150 Mio. €. Das Sparpotenzial durch optimale
Planung "bis zum letzten Detail" wird auf bis zu 30 % geschatzt. Bei einem gesamten
Materialwert im Hoch- und Ausbaugewerbe in Héhe von 12,5 Mrd. (in 2002) wiirde
eine 30 %-ige Einsparung zu einem Volumen von 3,8 Mrd. €. fihren; von diesem theo-
retischen Potenzial erscheinen 30% also ca. 1,2 Mrd. € innerhalb der nachsten 10 Jah-
re realisierbar (Potenzial ohne jegliche MaBnahmen: rund 0,2 Mrd. €; Datenquellen:
Literatur- und Internetrecherchen, Einzelfallbeispiele, Interviews).
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5.2.9 Herstellung von Waren aus Papier und Karton

Aktuelle Produktion und Produktionsaussichten 2015

Die Herstellung von Waren aus Papier und Karton (z.B. Verpackungsmittel, Wellpappe,
Haushalts- Hygieneartikel, Schreib- und Birobedarf, Tapeten) erreichte in 2002 ein
Brutto-Produktionswert von 18 Mrd. € und verbuchte einen relativ hohen Materialauf-
wand in Héhe von 7 Mrd. €. Der Anteil von kleinen und mittleren Untenehmen (KMU)
liegt bei 55 %. Der jahrliche Produktionszuwachs bis 2015 wird auf (ber 2 % - mit ab-
nehmender Tendenz - geschatzt. Einflussfaktoren hierflr sind zunehmender Internet-
handel sowie die Produktion von Getrankekartons.

Produktionstechnik der Branche und ihre Produkte — Stand und Trends

Bei der Herstellung von Verpackung besteht ein Trend zu digitalen, integrierten Verpa-
ckungsanlagen, in denen gleichzeitig gedruckt, gestanzt, geformt, gefillt und ver-
schlossen wird. Die Maschinen zur Wellpappenherstellung und die Stanzmaschinen
werden zunehmend elektronisch gesteuert, inzwischen auch in den kleineren Betrie-
ben.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Potenziale zur Steigerung der Materialeffizienz bestehen u.a. durch die Reduzierung
von Verschnitt mittels CAD-Entwurfsprogrammen fir die Erstellung von Schnitt- und
Stanzmustern sowie durch die Herstellung von Wellpappen mit bis zu 30% geringerem
Flachengewicht bei gleicher Festigkeit ("Mikro-Wellen").

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Das (oft mangelhafte) Wissen Gber neu, materialeffizientere Verfahren kénnte durch
gezielte Aufklarung bzw. Motivation innerhalb der Branche z.B. Branchen-Netzwerke
verbessert werden; hierbei sollte eine systematische Auswertung von Erfindungen und
Innovationen erfolgen. Fdrderlich ist ein relativ intensiver Wettbewerb unter den Her-
stellern, der auf der Suche nach Kostenreduktionen auf die Frage der Verminderung
von Verschnitt und leichtere Kartons bei gleichen mechanischen Eigenschaften fihrt.

Fazit fiir das Gesamtpotenzial der Branche

Das langfristig erzielbare Materialeffizienzpotenzial wird auf 3 bis 4% des Materialein-
satzes — entsprechend 200 bis 300 Mio. € geschéatzt. Hierbei ist auch zu beachten,
dass beispielsweise die durchschnittliche flachenbezogene Masse der Wellpappe fri-
her bei 502 g/m? lag, bis zum Jahr 1988 auf einen relative hohen Durchschnittswert
von 563 g/m2 stieg, um dann bis heute auf ein spezifisches Gewicht von 529 g/m2 zu-
riickzugehen. Diese Entwicklung offenbart hohe Materialeinsparpotenziale, die jedoch
im Zusammenhang mit Kundenwiinschen und der Verarbeitung hdherer Anteile kurz-
fasriger Altpapieranteile zu sehen sind (Potenzial: 300 Mio. €, Datenquelle: Top down
Schatzung, gestitzt auf Gesprache mit Branchenkennern sowie Literatur- und Internet-
recherchen).
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5.3 Ergebnisse aus den Querschnittstechnologien

Querschnittstechnologien werden hier als solche Techniken der Materialeffizienz und
der Materialsubstitution verstanden, die in mehreren Branchen in vergleichbarer Form
anwendbar sind, aber nicht notwendiger Weise in allen Branchen. Beispielsweise mo-
gen Kihl- und Schmierdle in vielen Branchen der Metallverarbeitung von Bedeutung
sein, nicht aber in prozessorientierten Branchen (wie z.B. die Kunststoff oder Chemi-
sche Industrie). Die Materialeffizienzpotenziale durch Querschnittstechnologien und -
methoden sind in den o. g. Potenzialen der neun Branchen enthalten. Substitutionen
von Materialien werden in der Regel hier als Querschnittstechnik behandelt (vgl. Kap.
5.3.7).

5.3.1 Opto-elektronische Produktionsoptimierung

Aktuelle Anwendung und Anwendungsaussichten 2015

Zur Verbesserung der Materialeffizienz vermessen opto-elektronische Messverfahren
zunachst Formen und Eigenschaften von Ausgangsmaterialien (z.B. Holz, Metalle)
oder von Anwendungsflachen (z.B. Gebaudefassaden), um bei der Bearbeitung des
Ausgangsmaterials moglichst wenig Verschnitt zu haben (Simulation) und/oder fur die
Anwendungsflachen eine mdéglichst kostenglinstige Arbeits- bzw. Produktionsvorberei-
tung sowie Planung und kurze Installationszeiten zu erzielen. Der Hintergrund dieser
technischen Entwicklung ist einmal auf die Digitalisierung von optischen Bildern zu-
ruckzufthren, egal mit welchem optischen Verfahren (z.B. Photographie, Laser, Infra-
rot, Ultraschall oder Réntgen). Damit werden sie mittels PC schnell verarbeitbar.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Die opto-elektronischen Verfahren breiten ihre Anwendung zur Materialeffizienz in vie-
len Branchen des Verarbeitenden Gewerbes und des Baugewerbe aus: beispielsweise
die Photogrammetrie und Vermessungstechnik zur Erfassung von Oberflachen von
Gebé&uden und anderen Bauwerken, bei der Glasindustrie zur automatischen Quali-
tatskontrolle, im Maschinenbau zur optischen Echtzeit 3D-Inspektion kleiner Drehteile,
in der Papierindustrie zur Prozesstiberwachung bei hohen Bahngeschwindigkeiten, in
der Holzindustrie zur Optimierung der Schnittfiihrung oder zur Uberwachung der
Schneidwerkzeuge (Standzeitenerhéhung), im Fahrzeugbau zur 100 %-Qualitédtskon-
trolle, in der Textilindustrie zur Echtzeitkontrolle von gemusterter textiler Ware, in der
Lederverarbeitung zur optoelektronische Optimierung des Zuschnitts oder bei der Her-
stellung elektronischer Bauteile zur 100 % Kontrolle von Toleranzen und Geometrien.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Oft stellt die Einbindung in MS-EDV-Systeme ein sowohl personelles wie technisches
Problem dar; die erforderlichen Kenntnisse des Planungspersonals sind insbesondere
in KMU nicht vorhanden, fir die Einbindung bedarf es offener Betriebssysteme (Linux)
als kostengunstige Lésung.

43



Abschlussbericht

Fazit fiir das Gesamtpotenzial der Querschnittstechnologie

Insgesamt sind die opto-elekironischen Verfahren fir die Minimierung von Verschnitt und
die Erhdhung von Qualitédten in den bearbeitenden Branchen von Flachenwerkstoffen von
auBerordentlichem Interesse (Potenzial 2012-2015: einige Mrd. € Materialeinsparung).

5.3.2 Oberflachenbehandlung mit Lackschichten

Aktuelle Anwendung und Anwendungsaussichten 2015

Derzeit werden Industrielacke im Bereich der Fahrzeugindustrie, des Maschinen- und
Anlagenbaus sowie der Konsumguterindustrie in der GréBenordnung von fast 500
Mio. t p. a. und Bautenanstrichmittel von ca. 1000 Mio. t pro Jahr verarbeitet. Die La-
ckiertechnik unterliegt seit Jahren einem erheblichen technologischen Wandel: zum
einen handelt es sich um Veranderung der Ldsemittel ("Wasserlacksysteme) und zum
anderen um die Pulverlackierung. Hinzu kommen seit jingerer Zeit Lacksysteme auf
Basis der Nanotechnik, die bzgl. der Lackmenge eine deutliche Materialeinsparung
bedeutet (Faktor drei bis vier).

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz bei Lackierverfahren

Es gibt zwei zentrale Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz bei der Oberfla-
chenbehandlung durch Lackieren: Einmal durch Vermeidung von fehlerhaft lackierten
Produkten (Reduzierung der Ausschussquote von 5 — 35%) und Erhdhung des La-
ckierauftragungswirkungsgrades durch Verminderung des Overspray (z.T. weit unter
60 %). In bestimmten Anwendungsfallen mit besonderen Anforderungen an die Ober-
flachen sind zunehmend auch nannotechnik-basierte Lacke eine Option.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Die allgemeinen Hemmnisse, die einer Steigerung der Materialeffizienz bei Lackierpro-
zessen entgegenstehen sind mangelhafte Informationen tber materialeffiziente Verfah-
ren und mangelhafte Ausbildung des Lackierpersonals, aber auch unzureichende in-
nerbetriebliche Kommunikation (zwischen Konstruktion und Lackiererei). Verstarkend
kommt hinzu, dass Forschung und Verfahrensentwicklung im Bereich Lacke und Far-
ben vorwiegend von den Produzenten betrieben wird (ca. 5% des Umsatzes), die ein
primares Interesse am Verkauf ihrer Produkte und nicht an der Einsparung des Materi-
alverbrauchs bei den Verarbeitern haben. Hier kdnnte eine verkaufsunabhangige Bera-
tung der Verarbeiter wichtige Impulse zur Steigerung der Materialeffizienz liefern.

Fazit fiir das Gesamtpotenzial der Oberflachenbehandlung

Die niedrigen Lackauftragungswirkungsgrade, die zu erheblichen Materialverlusten
fihren, sowie insbesondere fehlerhaft lackierte relativ wertvolle Teile mit Fehlquoten
zwischen 3 und 35 % lassen auf erhebliche Potenziale zur Steigerung der Materialeffi-
zienz schlieBen, die in den nachsten 10 Jahren durchaus die Mrd. € -Grenze erreichen
kénnen.

44



Abschlussbericht

5.3.3 Altolwiederverwertung durch Refining

Aktuelle Produktion und Produktionsaussichten 2015

Der Verbrauch von Schmierstoffen in Deutschland lag in den letzten Jahren bei
1,1 Mio. t. Im Jahr 2004 konnte aus recycelten Schmierstoffen ca. 320.000 t Zweitraffi-
nat hergestellt werden, darunter ca.100.000 t Basis6le und neue Schmierstoffe. Der
Anteil synthetischer Ole an den in Deutschland verwendeten Schmierstoffen betrug
2004 etwa 10 %; dieser Anteil kénnte bis zum Jahr 2015 auf ca. 30 % steigen, vor al-
lem im Segment Motorendle.

Produktionstechnik der Branche und ihre Produkte — Stand und Trends

Beim Altdlrecycling z.B. mittels Diinnschicht- oder Totalverdampfung kénnen wertvolle
Komponenten des Altéls zuriick gewonnen werden. Um den gestiegenen Anforderun-
gen an Schmierstoffe (héhere Temperaturen und Drlicke, geringerer Schwefel-, Phos-
phor und Aromatengehalt, langeren Laufzeiten und héhere Leistungsdichten) zu ent-
sprechen, wurden in den vergangenen Jahren neue Refining-Verfahren entwickelt und
entsprechende Anlagen gebaut.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Die Schmierstoffwirtschaft und der Motorenbau entwickeln Schmierdle mit zunehmen-
den Lebensdauern ("life time fill"); dies wird durch einen wachsenden synthetischer
Anteile und spezielle Additive erreicht. Diese synthetischen Verbindungen bleiben bei
der Nutzung in den Motoren erhalten und kénnen vollstandig beim Refining zurlick ge-
wonnen werden. Eine schnelle Verbesserung der Materialeffizienz wére durch héheres
Recycling mdglich, weil die entsprechenden Verfahren und Kapazitdten nunmehr be-
reitstehen; allerdings stehen die unten beschriebenen Hemmnisse einer Verdopplung
dieses Stoffkreislaufes derzeit entgegen.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Derzeit wird von vielen Betrieben die Verbrennung von Altél (ca. 140 000 t/a) bevor-
zugt, weil als Brennstoff eingesetzte Altéle in Deutschland und europaweit von der Mi-
neraldlsteuer befreit sind und somit ein Wettbewerbsvorteil der Altéle gegenlber Heiz-
6len als Brennstoff besteht. Dies ist materialwirtschaftlich ineffizient, weil eine mindes-
tens doppelt so hohe Menge an synthetischen Olen im Nutzungskreislauf gefahren
werden kénnte. Um dieses Potenzial der verbesserten Material- und Rohstoffnutzung
zu realisieren, muisste die Mineraldlsteuerbefreiung bei Altélen aufgehoben gestoppt
werden. AuBerdem misste das Vollzugsdefizit bei der Durchsetzung des Aufberei-
tungsvorrangs der Altélverordnung beseitigt werden.

Fazit fiir das Gesamtpotenzial der Altélwiederverwertung

Die derzeit rickgewonnene Mengen an Basisdlen von 100 000 t jéhrlich kénnten kurz-
fristig, nur abh&ngig von der Altélanlieferung durch Nichtverbrennen der Altéle, verdop-
pelt werden. Die technischen Trends erleichtern das Recycling aus drei Griinden (ho-
here Anteile synthetischer Ole in den Schmierstoffen, verbesserte Verfahrenstechnik,
héhere Ausbeute). Dieser Gewinn an Materialeffizienz entspricht einem Wert von
30 Mio. € pro Jahr bei den Raffinerien und ca. 75 Mio. € bei den Schmierstoffherstel-
lern, fihrt zu einer teilweisen Abkopplung von den Preisschwankungen des Erddls und
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belastet die Umwelt und das Klima um einen Faktor zwei weniger als die Verbrennung
des Altols.

5.3.4 Wassereinsparung und -sekundarnutzung bzw. -
kreislauffiUhrung

Aktuelle Anwendung und Anwendungsaussichten 2015

Zum Schutz der Gewasser sind verschiedene gesetzgeberische MaBnahmen ergriffen
worden. Regelwerke geben Erlaubniswerte fiir die Konzentration der Schadstoffe an,
die in Industrieabwassern zuldssig sind. Auf der Grundlage des Abwasserabgaben-
Gesetzes missen Einleiter eine Abwasserabgabe zahlen, deren Héhe sich nach der
Schéadlichkeit des eingeleiteten Abwassers richtet und so einen Anreiz bietet, die
Schadlichkeit der Abwasser durch VermeidungsmaBnahmen, z.B. Abwasserbehand-
lung sowie Einfihrung abwasserarmer oder abwasserloser Produktionsverfahren, zu
vermindern. Das Aufkommen der Abwasserabgabe ist fiur MaBnahmen, die der Erhal-
tung oder Verbesserung der Gewassergite dienen, zweckgebunden. Dieses Gesetz
hat bei vielen Betrieben der Industrie zu einer starken Einsparung von Wasser geflihrt,
da das Wasser meist so gut aufbereitet wird, das es betriebsintern weitergenutzt wer-
den kann, sofern nicht ganz auf wasserfreie Produktionsverfahren umgestellt wurde.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Erfahrungen zeigen, dass bei KMU noch ein erhebliches Potenzial der Wassereinspa-
rung durch neue Prozesse oder Sekundarwasserkreislaufe besteht. Gegenwartig in
Entwicklung sind beispielsweise physikalische Verfahren, welche die nasschemischen
Verfahren wegen hoher Kosten, Betriebsmaterial und Schlammanfall ablésen werden.
Eine Reduktion der Frisch-Wassermenge kann erreicht werden durch Regenwasser-
oder Grauwassernutzung sowie geschlossener Kreislaufe bei Kiilhiwasser und Produk-
tionsabwassern. Bei letzteren miissen die sich anreichernden Abwasserinhaltsstoffe
aus dem Abwasser entfernt werden. Diese kdnnen in reiner Form haufig wieder dem
Produktionsprozess zuflihren werden und reduzieren so auch deren Materialeinsatz
(z.B. Salze, synthetische Schlichten). Eine andere Mdglichkeit liegt in der Verfahrens-
umstellungen auf (ab-) wasserarme oder -freie Verfahren.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Einige Verfahren werden wegen ihrer hohen Betriebskosten trotz verfahrenstechni-
scher Vorteile wegen mangelnder Kenntnisse oder Einschatzungsméglichkeiten von
Risiken bisher nur in wenigen Bereichen eingesetzt. Hier ist eine Weiterentwicklung mit
dem Ziel der Kostenreduktion erforderlich. Biologische Verfahren sind sehr effizient,
bendtigen aber bestimmte Randbedingungen. Neue physikalische Verfahren sind je-
doch in Entwicklung, die den bisher eingesetzten Verfahren meist Uberlegen sind und
sich aufgrund der Abwassergesetzgebung schnell durchsetzen kénnten. Teilweise las-
sen sich verfahrenstechnisch und 6kologisch sinnvolle Problemlésungen aufgrund ge-
nehmigungsrechtlicher Unklarheiten nicht umsetzen.

Fazit fiir das Gesamtpotenzial der Wassereinsparung

Trotz bereits groBer Erfolge bei der Reduktion des Frischwasserbedarfs aufgrund der
Gesetzgebung lassen durch noch in der Entwicklung befindliche neue Verfahren sowie
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durch eine weitere Unterstlitzung der Marktdiffusion, vor allem bei KMU, noch groBe
Potenziale erschlieBen. In vielen Fallen kann der Frischwasserbedarf halbiert werden,
sofern nicht — in manchen Anwendungen - sogar ein vollstandiger Verzicht erreicht
werden kann.

5.3.5 Tribologische Neuerungen (Lebenszeitverlangerung und Ver-
meidung von Betriebsunterbrechungen)

Aktuelle Anwendungen und Anwendungsaussichten 2015

Die Tribologie umfasst die Gebiete Reibung, VerschleiB und Schmierung. Sie zielt auf
die funktionelle, 6konomische und 6kologische Optimierung von Bewegungssystemen
ab. Die Umsetzung tribologischen Wissens flihrt zur Minderung von Verschlei3 und
Optimierung von Reibungsbedingungen. Die Betriebssicherheit von Maschinen und
Anlagen wird erhéht, Produktionskosten werden reduziert, Ressourcen geschont, E-
nergie gespart und Emissionen gemindert. Die Anwendung der Tribologie in der Tech-
nik erstreckt sich auf alle Bereiche der Entwicklung, Konstruktion, Fertigung und In-
standhaltung mechanischer Bewegungssysteme in den verschiedenen Industriezwei-
gen und Wirtschaftsbereichen. Die Fortschritte der Tribologie wurden auch durch das
Aufkommen zunehmend préziserer technischer Werkzeuge fiir die Analyse und Bear-
beitung von Werkstoffen ermdglicht, insbesondere was das Auftragen diinner Schich-
ten und die Formulierung von Schmiermitteln anbelangt: Elektronenmikroskopie, Ras-
tertunneloptik, Rdéntgenstrahlung, Spektrographie, Hochenergieplasma, Laserblindel,
lonen-, Neutronenstrahlung usw. sind wichtige Messverfahren zur ldentifikation ver-
besserter tribologischer Eigenschaften.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Durch Kenntnisse aus der Tribologie und neue Materialien, z.B. durch Keramiken oder
spezielle Oberflachenschichten, teilweise auf Basis von Nanoschichten, kénnen die
Standzeiten von Werkzeugen fiir die Metallbearbeitung deutlich erhéht werden und
gleichzeitig haufig auf die Verwendung von Kihlschmierstoffen verzichtet werden. Al-
lein die direkt oder indirekt mit Schmiermitteln in Zusammenhang stehenden Kosten
werden in der Automobilindustrie auf rund 20 % der gesamten Metallbearbeitungskos-
ten geschéatzt. Zusatzlich kann die Nutzungsdauer von Lagern in Maschinen und Anla-
gen aufgrund der Erkenntnisse der Tribologie deutlich erhéht werden und damit die
Wartungskosten gesenkt und die Maschinenverfligbarkeit erhéht werden. Dies kann zu
einer langeren Anlagennutzungsdauer und somit indirekt zu einer Materialeinsparung
fihren.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Reibung und Verschlei3 sind aufgrund hochkomplexer Zusammenhange zwischen
einer Vielzahl von Einflussparametern nicht als reine Materialeigenschaften anzuse-
hen, sondern als Systemeigenschaften. Dies erschwert den Transfer neuer Erkennt-
nisse der Forschung in die Praxis, sei es Maschinenhersteller oder Anwender, deutlich,
insbesondere in KMU. Allerdings férdern neue Entwicklungen in Messtechnik und Na-
notechnik die Forschung und neue technische Losungen. Zahlreiche Institute arbeiten,
zum Teil in Sonderforschungsbereichen der DFG und in groBen Netzwerken mit EU-
Foérderung, an verschiedenen Themen der Tribologie. Auf Industrieseite gehen wichtige
Impulse von den Herstellern von Computer-Festplattenlaufwerken aus. Die anwen-
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dungsnahe Industrieforschung sowie die Transfereinrichtungen haben sich ebenfalls
des Themas angenommen.

Fazit fiir das Gesamtpotenzial der tribologischen Neuerungen

Durch Reibung und Verschlei3 entstehen den jeweiligen Volkswirtschaften der Indust-
rieldnder jéhrliche Verluste in H6he von etwa 5 % des Bruttosozialproduktes; das be-
deutet fir Deutschland ca. 35 Milliarden EUR/Jahr. Durch Umsetzen des bereits vor-
handenen tribologischen Wissens kénnten davon geschéatzte 4 bis 5 Milliarden €/ar
eingespart werden. Durch weitere tribologische Forschung und einen besser organi-
sierten Wissenstransfer kdnnte dieses Sparpotenzial der kommenden 10 Jahre noch
merklich gesteigert werden.

5.3.6 Lebensdauerverlangerung und leichteres Produktdesign
durch Anwendung von Optimierungslosungen der Natur

Aktuelle Anwendungen der Simulation biologischer Prozesse

Die Simulationsmethoden ermdglichen fiir sehr unterschiedliche Bauteile Materialein-
sparungen und Lebensdauerverldngerungen, in dem sie Optimierungslésungen nach-
ahmen, wie sie die Natur (Wachstum von Baumen und Knochen) als Evolutionsergeb-
nis praktiziert. Dabei wird einerseits in unterbelasteten Bereichen der Materialaufwand
erheblich reduziert, andererseits werden Kerbkonturen in Bauteilen so verandert, dass
Spannungsspitzen drastisch reduziert werden und damit die Haltbarkeit der Teile er-
heblich verbessert wird. Der industrielle Einsatz dieser Methoden konzentriert sich bis-
lang vorwiegend auf die Automobilindustrie. Einfachere, kostenglinstige Rechenverfah-
ren und die Beseitigung von Kenntnisdefiziten bieten fir die nachsten 10 Jahre ein
breites Einsatzpotenzial bei KMU, da die Methoden sehr universell anwendbar sind.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Optimierte Spezialschrauben, gekerbte Wellen oder tragende Bauteile sind technisch
verwirklichte Beispiele dafiir, dass durch Reduktion der Kerbspannungen in den ge-
fahrdeten Bereichen Verlangerungen der Lebensdauer um den Faktor 10, in besonde-
ren Fallen auch um den Faktor 100 erreicht werden kénnen. Bei Gussteilen im Auto-
mobilbau ist durch die Simulationsmethoden eine Gewichtsreduktion um mindestens
15 %, im dargestellten Beispiel sogar um fast 30 % zu erreichen. Der wesentliche Vor-
teil der Methoden liegt darin, dass beliebige lasttragende Strukturen gleichzeitig im
Hinblick auf Materialeinsparung bei der Herstellung, vermindertes Gewicht bei Fahrzei-
gen und Lebensdauerverlangerung optimiert werden kénnen. Die universelle Anwend-
barkeit der Methode erdffnet breite Anwendungschancen in einer Vielzahl von Bran-
chen: Bei den Automobilherstellern und deren Zulieferern, im Maschinenbau und der
Elektroindustrie, in der Chemischen Industrie/ Anlagenbau (Behélter), in der Kunststoff-
und Holzverarbeitung, in der Medizintechnik sowie im Stahlbau.

Hemmnisse und férderliche Faktoren fiir die Anwendung

Diese kombinierte Zielsetzung von Materialeinsparung und Lebensdauerverlangerung
erfordert allerdings heute noch einen erheblichen Rechenaufwand und verursacht zu-
dem hohe Soft-Ware-Kosten. Kostengiinstigere Rechenmethoden sind derzeit in Ent-
wicklung. Fir das Anwendungsfeld der ausschlieBlichen Lebensdauerverlangerung ist
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ein kostenglnstiges Rechenverfahren bereits verfligbar, das annahernd die Ergebnis-
se der aufwandigen Computersimulation erreicht. Eine wesentliche Voraussetzung fir
eine breitere Anwendung in KMU ist die Beseitigung von Kenntnisdefiziten in den ge-
nannten Branchen hinsichtlich der Leistungsfahigkeit der Methoden sowie die Bereit-
schaft von Konstruktion und Produktion, sich die neuen Erkenntnisse nutzbar zu ma-
chen.

Fazit fir das Einsatzpotenzial der Optimierungsmethoden fiir den Leichtbau und
die Lebensdauerverlangerung

Wegen der groBen Effekte im Hinblick auf Lebensdauerverlangerung und Materialein-
sparung und aufgrund der universellen Anwendbarkeit besitzen die dargestellten Me-
thoden ein hohes Potenzial fir eine breite Anwendung in unterschiedlichen Branchen
der Investitionsguterindustrie, wobei eine GréBenordnung von einer Mrd. € bis zum
Jahre 2015 erreichbar erscheint. Wesentliche Voraussetzungen hierfirr sind die Ver-
besserung des Kenntnisstandes Uber die Leistungsfahigkeit der Methoden und die Re-
alisierung kostengunstigerer Rechenverfahren und vereinfachter N&herungsberech-
nungsmethoden.

5.3.7 Werkstoffsubstitution

Neue Materialien bzw. Materialeigenschaften kénnen nur anforderungsorientiert entwi-
ckelt werden. Sie missen von vornherein einen ganzheitlichen Ansatz aller nachfol-
genden Aspekte der Verarbeitung einbeziehen, von der optimalen Materialausnutzung,
dem optimalen Materialmix, Uber angepasste Konstruktions-, Fertigungs-, Montage-
und Recyclingprozesse bis hin zum Energieverbrauch Uber die Lebensdauer. Nur da-
durch kénnen maximale Kosten-, Gewichts- und Energieeinsparungen erzielt werden.
Die Kombination aus stofflichen und konstruktiven Innovationen fiihrt zu systemopti-
mierten Bauteilkonzepten und -strukturen. Werkstoffseitige Schwerpunkte liegen auf
der Entwicklung und Ertlichtigung von maBgeschneiderten Materialkompositionen mit
Metallen, Keramiken, Werkstoffverblinden, Sandwichwerkstoffen und Beschichtungen.

5.3.7.1 Substitution von metallischen Werkstoffen

Aktuelle Anwendung und Anwendungsaussichten 2015

In Deutschland gibt es gegenwartig mehr als 2.000 Stahlsorten. Etwa die Hélfte ist in
den letzten funf Jahren erneuert worden, um noch besser die technischen Anforderun-
gen des Marktes zu treffen. Die Zahl der unlegierten und legierten Edelstahle hat deut-
lich zugenommen, um mit entsprechenden Eigenschaften bzw. Legierungsmitteln die
Kundenwiinsche erfiillen zu kénnen. Insgesamt spezialisiert sich die Stahlindustrie auf
qualitativ hochwertige Stahlglten.

Auf der anderen Seite sind in einer Reihe von Anwendungsgebieten seit geraumer Zeit
Werkstoffsubstitutionen zu beobachten, die den Einsatz von zum Stahl alternativen
Werkstoffen favorisieren. Fir die einzelnen Anwendungsgebiete sind véllig unter-
schiedliche Kriterien zur Werkstoffwahl von Bedeutung, abhangig auch von den jewei-
ligen Bauteilen. Zunehmend werden jene Werkstoffe verwendet, die fir die entspre-
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chende Anwendung eine optimale Lésung darstellen bzw. die eine splrbare Mehrleis-
tung gegentiber dem konventionellen Lésungsweg bieten.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Forschungsarbeiten zur Verbesserung der Eigenschaften metallischer Materialien,
z. B. an intermetallischen Legierungen, Schaummetallen, Hohlkugelmaterialien, hoch-
feste Stahle, Hartmetalle und optimierten Verbundwerkstoffen sowie die Entwicklung
neuer Fertigungstechniken, wie z. B. Tailored Blanks, Innenhochdruckumformung,
Near-Net-Shape-Verfahren und strahlbasierte Fligeverfahren zeigen das enorme Ent-
wicklungs- und Verbesserungspotenzial auf.

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Werkstoffe stehen unter einem sténdigen Wettbewerb untereinander. Insbesondere die
Konkurrenz zwischen Stahl, Aluminium und Kunststoffen treibt die Entwicklung neuer
Materialien und der entsprechenden Fertigungsverfahren. Teilweise werden diese
durch Preisauslobungen fiir besonders innovative Anwendungen wie z.B. der Stahl-
Innovationspreis publikumswirksam bekannt gemacht. Trotzdem bleibt das alte Prob-
lem der KMU bestehen, die nicht die Zeit und das entsprechend qualifizierte Personal
haben, derartige Neuerungen schnell aufzugreifen und umzusetzen.

Fazit fiir das Gesamtpotenzial der Werkstoffsubstitution

Die groBen Fortschritte bei der Entwicklung neuer und den Anforderungen angepasster
Metalle sowie die besonders bei vielen KMU noch nicht umgesetzten méglichen Sub-
stitutionen im Bereich der Metalle lassen auch weiterhin ein groBes Potenzial zu mehr
Materialeffizienz erwarten, das durch verstarktes FUE sowie eine starkere Fdrderung
der Marktdurchdringung bei KMU mit Hilfe politischer Férderung noch deutlich gestei-
gert werden kann. Wegen der Komplexitat der Metallsubstitutionen in den verschiede-
nen Anwendungen war eine Schatzung des Effizienzgewinns durch Materialsubstituti-
onen von Metallen nicht méglich.

5.3.7.2 Substitution von Baustoffen

Abfallaufkommen im Baugewerbe

Der Materialumsatz durch Bau- und Abbrucharbeiten liegt bei einer Viertel Milliarde
Tonnen, bestehend aus Bodenaushub, Bauschutt, StraBenaufbruch und Baustellenab-
fallen. Der Anteil von Betonbruch lag im Jahr 1998 bei 30 Mio. t; bis 2020 ist mit einem
Betonbruchaufkommen in Héhe von 105 Mio.t (davon 90 Mio. t aus Gebauden) zu
rechnen.

Wiederverwertung von RC-Baustoffen

Im Jahr 2000 wurden ca. 61 Mio. t Recycling-Baustoffe im StraBenbau (fast 70 %) und
Erdbau (fast 20 %) eingesetzt. Als Betonzuschlag wurden fast 2 Mio. t (entsprechend
3 %) wiederverwertet. Bis zum Jahr 2010 wird ein Aufnahmepotenzial fir Recyclingbe-
ton als Betonzuschlag von 16 bis 26 Mio. t geschétzt.

Ansatzpunkte zur Verbesserung der Recyclingfahigkeit
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Zuklnftige Neubauten sollten "recycling-freundlich” sein; d.h. bereits in der Planung
sollte die spatere Entsorgung und mdgliche Optionen des Materialrecycling integriert
werden. Insbesondere bei Stahlbeton ist dabei der stromintensive Shredderprozess zu
beachten.

5.3.8 Produktgestaltung und Ressourcenmanagement

Die im Folgenden beschriebenen Methoden der Identifikation von Materialeffizienzpo-
tenzialen fiihren entweder zu investiven MaBnahmen, wie sie in den vorangegangenen
Kapiteln beschrieben wurden, oder zu organisatorischen MaBnahmen, die Materialver-
luste vermeiden und die betrachteten Prozesse weiter optimieren.

Aktuelle Ahwendung und Ansatzpunkte zur Verbesserung der Materialeffizienz

Zur Steigerung der Materialeffizienz in produzierenden Unternehmen gibt es einen
groBen, weitgehend unibersichtlichen Methodenmix. Schaut man sich die einzelnen
Methoden jedoch im genauer im Detail an, so lassen sich zwei wesentliche Grundprin-
zipien herausarbeiten. So kann man bereits beim Produktdesign bzw. bei der Produkt-
entwicklung ganz zu Beginn des Entwicklungsprozesses neben Kunden- und Eigen-
schaftsanforderungen gezielt auch Materialeffizienzkriterien in das Pflichtenheft auf-
nehmen. Dieser Ansatz wird beispielsweise als Design-to-Cost Methode bezeichnet.
Moderne Varianten berlicksichtigen auch das sog. Life-Cycle-Management, d. h., be-
reits in der Designphase wird die zuklnftige Verwendung bis hin zum Recycling bzw.
zur Verwertung konstruktiv eingebracht und berilcksichtigt.

Daneben gibt es eine zweite Zero Loss Management Methode (vgl. Tabelle 5-3). Im
Unterschied zur Design-to-Cost Methode liegt der Fokus auf der Optimierung beste-
hender Produktions- und Fertigungsprozesse unter Berlicksichtigung der gesamten
relevanten Vorleistungskette (Supply Chain).

Tabelle 5-3: Merkmale der ausgewéahlten Methoden zur Identifikation von Méglichkeiten ver-
besserter Materialnutzung in Betrieben

Design-To-Cost ’
(Life Cycle Management) Zero Loss Management oy
OKUS

Material &
Energie

B Setzt in der Entwicklungsphase an Setzt bei etablierten Prozessen an

B Oft Fokus auf Energie- und Prozesskosten Beleuchtet die gesamte Supply Chain

B |nteraktiv, Einbindung von Kunden, Markten, Interdisziplinar, Fokus im eigenen
Technologien, Forschung Unternehmen

Einbindung von Lieferanten und Kunden Mittlere Komplexit&t

B Hohe Komplexitat RegelmaBig hohes Einsparpotenzial

Potenziell sehr hohes Einsparpotenzial Kapitalriickflusszeit kurzfristig

Kapitalriickflusszeit mittelfristig
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5.3.8.1 Das Beispiel: Design-to-Cost Methode

Die Design-to-Cost Methode betrachtet sowohl das Produktdesign als auch die Aus-
wirkungen von Designmerkmalen auf die gesamte relevante Wertschépfungskette (vgl.
Tabelle 5-4). So kdnnen am Produkt selbst bereits signifikante Materialeinsparungen
realisiert, darliber hinaus kénnen weitere Effizienzpotenziale beispielsweise im Produk-
tionsprozess, in der Logistikkette bis hin zum Recycling identifiziert und berilicksichtigt
werden.

Tabelle 5-4: Ansétze der Design-to-Cost Methode

: ) 3 4
Fm— iy Ay AN

Desggn-tO- B Produktdesign B Prozessdesign m Verpackung B Kundenwlinsche
ost
Ansdi2e ® Nutzenprofil B Flexibilitét in der B [ntegration in B Abnehmende
Produktion Kundenprozesse Lebenszyklen
® Produktions- (SMI Suppler
kosten vs. ® Toleranzdesign Managed ® Nachhaltigkeit
Gebrauchs- (Qualitat) Inventory)
kosten m Total Life Cycl
B Logistikverbiinde C(c)):ts 1l
B Kundenorien-
tierung
B Bsp: Automobil: B Bsp. Chemie: B Bsp. Konsumgut: B Bsp. Recycling:
"Assembly" — Produktions- Getrankegebinde Nutzung weniger
Einbau ganzer integrierter (Direktbeflllung Verbund-
Systeme Umweltschutz beim Kunden) kunststoffe

5.3.8.2 Das Beispiel: Zero Loss Management Methode

Die Zero Loss Management Methode setzt im Gegensatz zur Design-to-Cost Methode
bei etablierten Prozessen an (vgl. Tabelle 5-5). Durch eine einfache, auf Materialeffi-
zient ausgelegte Kostenanalyse wird Kostentransparenz hinsichtlich der Material- und
Energieverluste geschaffen. Der Schllissel zum Erfolg liegt in der interdisziplinaren und
bereichslbergreifenden Einbindung von Projektteams aus den Unternehmen.
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Tabelle 5-5: Verfahren der Zero Loss Methode

Produktion

. Distri-
Lieferanten Prozess 1 Prozess2  Prozess 3 bution? l Kunden

o e Tl

B Transport- B Rohmaterialabfall (oder B Transport- B Verpackungen
verpackungen Zurlickweisungen) verpackungen

m Uberfiillungen

B Produktverluste B Verluste bei Intermediates und B Produktverluste
) . b ) b [ ]
z.B. in Trans- fertigen Produkten 2.B. in Trans- 'LDJP(;/dGJEtFaUChtES
portgebinden B Verpackungsmaterialverluste portgebinden
B Ricklieferungen - VerbrEushsmEieiEia B Ricklieferungen
| Ll Legende
B Energie

msl>  Produkt Output

Zero Loss Management Methode \"I/“ Losses -

1) einschlieBlich Transport

Hemmnisse und férderliche Faktoren zur Steigerung der Materialeffizienz

Die beiden Verfahren sind nicht in allen Betrieben bzw. bei Beratungsunternehmen einge-
fuhrt, insbesondere wenig in KMU. Die Aneignung der erforderlichen Kenntnisse zur An-
wendung der Methode steht auch im zeitlichen Konflikt mit den Alltagsaufgaben der Pro-
dukt- und Betriebsleiter. Ein Heranfuhren der Methode in vielen KMU dirfte angesichts
dieses Zielkonfliktes nur Uber die externe Beratung und die Einfiihrung in lernenden Netz-
werken erfolgreich sein.

Fazit fiir die Identifikationspotenziale der beiden ausgewéahiten Methoden

Die ldentifikation der Effizienzsteigerungspotenziale der Design-to-Cost Methode kann
fr ein einzelnes Produkt sehr hoch ausfallen. Sie liegen typischerweise im Bereich
zwischen 10 und 30 % der Herstellkosten, in Einzelfallen noch héher. Ein typisches
mittelgroBes Unternehmen mit einer normal diversifizierten Produktpalette kann auf
das Gesamtunternehmen bezogen durch konsequenten Einsatz der Design-to-Cost
Methode Effizienzsteigerungspotenziale bzw. Kosteneinsparpotenziale von zumindest
rund 5 % bis 15 % der Herstellkosten erzielen. Das Effizienzsteigerungspotenzial der
Zero Loss Methode oder vergleichbarer methodischer Ansatze liegt erfahrungsgeman
im Bereich von 3 — 5 % der Herstellkosten der untersuchten Produktionslinie.

Diese Potenzialangaben sind nicht additiv zu den o.g. Potenzialen investiver MaBnah-
men zu verstehen, sondern als Erfahrungswerte dieser Such- und Analyseverfahren,
die dann entweder zu den o.g. investiven MaBnahmen oder organisatorischen MaB-
nahmen fihren missen, um die identifizierten Potenziale auch realisieren zu kénnen.
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5.4 Zusammenfassende Ergebnisse

Die in den vorangegangenen Kapiteln ermittelten Potenziale lassen sich zu einer Mat-
rix zusammenfassen, aus der die Bedeutung der Querschnittstechnologien fiir die un-
tersuchten Branchen angedeutet werden kann. Hierbei geht es auch darum, die Schéat-
zungen auf Branchenebene durch Plausibilitatsbetrachtungen zu erharten (vgl. Kapitel
5.4.1). Eine erste Hochschatzung der Materialeffizienz auf alle Industriebranchen an-
hand der nunmehr vorliegenden Zahlen aus beiden Anséatzen schlieBt sich an (vgl.
Kapitel 5.4.2), bevor auch die untersuchten Branchen fir das beabsichtigte Programm
in eine Prioritatenliste gebracht (vgl. Kap. 5.4.3) und bestehende Hemmnisse und for-
dernden Faktoren zusammengefasst werden (vgl. Kap. 5.4.4).

5.4.1 Zusammenfassung der Branchen- und Querschnittstechnolo-
gie-Potenziale

Kombiniert man die oben beschriebenen Materialeffizienz- (und Substitutions-
)Potenziale der beiden methodischen Vorgehensweisen miteinander in einer Matrix, so
lasst sich zum einen zeigen, fir welche Branchen bestimmte Querschnitttechnologien
einen hohen Beitrag zur Materialeffizienz bringen. Beispielsweise ist die opto-
elektronische Messung und Datenverarbeitung fir die Holzverarbeitende Industrie und
den Hochbau von besonderer Bedeutung oder eine effiziente und sorgfaltige Oberfla-
chenlackierung fir die Herstellung von Metallwaren und die Kunststoffverarbeitung
(vgl.Tabelle 5-6).

Wahrend die Branchenpotenziale der Materialeffizienz meist mit den vorliegenden In-
formationen und den Befragungen von Fachleuten mengenméaBig und monetar abge-
schatzt werden konnten, war dies fiir die Querschnittstechnologien nur in Ausnahme-
fallen méglich (z.B. Altdlrefining, tribologische Verbesserungen). Zu den Substitutions-
potenzialen waren ebenfalls in der Kiirze der Bearbeitungszeit keine Schatzungen flr
die einzelnen Werkstoffe mdglich. Sie sind aber fir die Gesamtanalyse nicht unerheb-
lich, da in bestimmten Fallen durch Werkstoffwechsel durchaus Materialeffizienzpoten-
ziale erzielt werden kénnen. Nicht aufgefiihrt sind in der Matrix die jeweiligen Recyc-
ling-Potenziale der untersuchten Branchen und Werkstoffe, da dieser Aspekt der Mate-
rialeffizienz nicht durchgangig fir alle Branchen untersucht werden konnte. Die Poten-
zialbeitrage der Querschnittstechniken sind in den angegebenen Branchenpotenzialen
enthalten. Die Branchenpotenziale selbst kénnen addiert werden, weil es sich meist um
parallel produzierende Branchen handelt.

Insgesamt ergibt sich flir die Materialeffizienzpotenziale der untersuchten neun Bran-
chen eine Summe von 6,4 Mrd. €/a (unterer Wert) und von mehr als 13 Mrd. €/a (obe-
rer Wert). In der GréBenordnung des unteren Wertes gehen die Autorlnnen davon aus,
dass er den "autonomen" materialtechnischen Fortschritt kennzeichnet, der durch Re-
Investitionen, verbesserte Kenntnisse und Organisationsformen bewirkt wird. Diese
Werte entsprechen einer Verbesserung der Materialeffizienz von knapp 5 % als auto-
nome materialtechnische Entwicklung binnen der nachsten 7 bis 10 Jahre, d. h. 0,7 %
bis 0,5 % pro Jahr.
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Die Differenz zwischen dem unteren und oberen Summenwert in Hbhe von
6.7 Mrd. €/a ist dasjenige Materialeffizienzpotenzial, das durch ein gezieltes Materialef-
fizienz-Programm seitens der 6ffentlichen Hand und der Wirtschaft binnen der kom-
menden 7 bis 10 Jahre fir die untersuchten Branchen gehoben werden kénnte. Dies
sind zusatzlich finf Prozentpunkte in der betrachteten Zeitperiode.

Die gr6Bten Materialeffizienzpotenziale von jeweils etwa 0,8 bis 1,8 Mrd. € erreichen in
ihrer autonomen Entwicklung auch die Branchen mit den héchsten Materialeinsatzen
(Metallerzeugnisse, Herstellung von Anlagen zur Elektrizitdtserzeugung, die Chemi-
sche Industrie ohne Grundstoffchemie und die Kunststoffverarbeitende Industrie) und
etwa die doppelten Werte zwischen 1,5 und 3,2 Mrd. € fir den politik-induzierten Fall.
Auch das Baugewerbe kénnte im politik-induzierten Fall auf Effizienzpotenziale ober-
halb der 1 Mrd. € Marge kommen.

Hierzu ist anzumerken, dass die typischer Weise anfallenden begleitenden Nutzen der
Materialeffizienzverbesserungen (z.B. eine héhere Kapital- und Arbeitsproduktivitat,
bessere Produktqualitat) nicht monetarisiert wurden und daher auch nicht in der
Tabelle 5-6 aufgefihrt sind. Hierbei handelt es sich beispielsweise um eine héhere
Kapitalproduktivitat der verwendeten Anlagen und Maschinen infolge des verminderten
Produktionsausschusses, um verminderte Transportkosten oder verminderte Energie-
kosten wahrend der Nutzung von bewegten Produkten (insbesondere von leichter ge-
bauten Fahrzeugen). Diese begleitenden Nutzen kénnen erheblich sein und die gleiche
GréBenordnung wie die vermiedenen Materialkosten erreichen.

Nicht beriicksichtigt wurden strukturelle Verdnderungen in den untersuchten Branchen
wie beispielsweise die Ausweitung von Dienstleistungstatigkeiten bei der Herstellung
von Maschinen und Anlagen fir die Elektrizitdtserzeugung, fir die Planung und Nut-
zung von Mess- und Regelgeraten oder die Substitution von Printmedien durch elekt-
ronische Medien. Bezogen auf den Produktionswert wirden sich hierdurch weitere
strukturbedingte Verbesserungen der Materialproduktivitat ergeben, die hier aber nicht
weiter beriicksichtigt wurden. Dieser brancheninterne Struktureffekt ist sowohl zum
Versténdnis der Vergangenheitsentwicklung der Materialproduktivitdt von einzelnen
Branchen wichtig als auch zur Einschatzung der hier ermittelten Materialeffizienzpo-
tenziale, die jeweils auf rein technischen BezugsgréBen basieren, auch wenn sie in
monetédren Materialwerten angegeben sind.
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Tabelle 5-6: Matrix der Materialeffizienzpotenziale fir die untersuchten Branchen und Querschnittstechnologien

Branche Opto- Ober- Altol- Wasser- Tribolo- Simul.)' | Designto | Totalin Substitution durch
elek- flachen- refi- einspar- gische biol. Pro- cost, Mio. €/a Metalle Kunst- Papier/ Holz-
tronik | lackierg. ning ung Aspekte zesse zero loss stoffe Kartons

Herstellung von + +++ + ++ + +++ ++ 800 — + ++

Metallerzeugnissen 1.500

Herstellung von Kunst- + ++ - - + ++ +4+ 1.000 — + + +

stoffwaren 2.000

Herstellung von Geraten + ++ + + + ++ + 1.500 — + ++

der Elektrizitdtserzeugung 3.000

Chemische Industrie (ohne ++ + - + + +++ 1.800 — + +

Grundstoffindustrie) 3.400

Verlags-, Druckgewerbe, ++ + + ++ 300 — +

Vervielfaltigungen 450)2

Be- und Verarbeitung von +++ + + ++ ++ 250 - + +

Holz 500

Medizin-, Mess-, Steuer- + + + ++ 400 —

und Regelungstechnik, 700 )?

Optik

Baugewerbe: Hochbau und +++ + + +4+ + 200 - ++

Ausbaugewerbe 1.200

Herstellung von Waren aus + + ++ ++ 200 — +

Papier, Karton 300

Total 6.400 —

13.100

1) Lebensdauerverlangerung und Leichtbau durch Simulation von Optimierungslésungen der Natur

2) wenig begriindete Schatzung
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5.4.2 Erste Hochschatzung der Materialeffizienzpotenziale auf das
gesamte Verarbeitende Gewerbe

Wie die Ergebnisse der untersuchten Branchen zeigen, weichen die Materialeffizienz-
potenziale, gemessen in Prozent am Bruttoproduktionswert, nicht um gréBere Faktoren
voneinander ab, sondern liegen im Bereich weniger Prozentpunkte bis zu maximal von
etwa 20 % (unabhéangig davon gibt es fir kleinere Sparten und Produktbereiche auch
Effizienzpotenziale mit hdheren Anteilen wie z.B. in der Automobil-Zulieferindustrie
wegen zum Teil extrem hoher Anforderungen an die Oberflachenbeschaffenheit).

Will man eine ungeféhre Vorstellung davon entwickeln, welche Materialeffizienzpoten-
ziale in der Verarbeitenden Industrie insgesamt binnen des n&chsten Jahrzehnts zu
erreichen sein kénnten, so nutzten die Autorinnen folgendes Uberschlagige Schatzver-
fahren:

e Fir die einzige untersuchte Branche der Grundstoffindustrie (die Holzbe- und
-verarbeitung) wurden Potenziale von 3,4 % fir den unteren Wert der Materialeffi-
zienz ("autonomer technischer Fortschritt") und von 6,9 % fiir den oberen Wert (je-
weils bezogen in monetaren Einheiten) ermittelt. Unterstellt man bei den hier nicht
untersuchten Branchen der Grundstoffindustrie etwa vergleichbare Verluste (und in
aller Regel keine Option zu leichteren Zwischenprodukten), dann kann man von
etwa von 3,5 % oder etwa 2,1 Mrd. €/a (unterer Wert) und von etwa 7 % oder etwa
4,1 Mrd. €/a (oberer Wert als politik-induziertes Potenzial) ausgehen.

e Fir die dbrigen Branchen der Investitions- und Konsumgdterindustrie sowie dem
Baugewerbe lagen die gewichteten Potenzialwerte fir den unteren Wert bei 4,8 %
sowie fir den oberen Wert bei 9,8 %. Nimmt man diese gewichteten Durch-
schnittswerte und Ubertragt sie auf den Teil der nicht untersuchten Branchen in der
Investitions- und Konsumguter-Industrie, so ergibt die Hochschatzung Materialeffi-
zienzpotenziale von 24,8 Mrd. €/a (unterer Wert, autonomer Fortschritt) bzw.
50,7 Mrd. €/a (oberer Wert, politik-induzierter materialtechnischer Fortschritt bis
2012-2015).

Fasst man die Einzelpotenziale der Industriesektoren zusammen, so zeigt sich, dass
mit den in dieser Arbeit untersuchten neun Branchen etwa ein Viertel des Materialeffi-
zienz-potenzials der Industrie und des Baugewerbes untersucht wurde. Insgesamt hat
allein der KMU-Bereich des Verarbeitenden Gewerbes (bis zu 500 Beschéftigen je Un-
ternehmen) ein Materialeffizienzpotenzial in der GréBenordnung von 10,5 Mrd. €/a (un-
terer Wert) bzw. 21,3 Mrd. €/a (oberer Wert). Die Differenz von rd. 11 Mrd. €/a kenn-
zeichnet etwa das Potenzial, das durch ein Materialeffizienzprogramm der Bundesre-
gierung und der Wirtschaft bestenfalls bei der mittelstandischen Industrie mobilisiert
werden kénnte. Gewiss wirden auch die groBen Unternehmen der vom Programm
erfassten Branchen und Querschnittstechnologien profitieren, zumal sie Uber geeigne-
tes Fachpersonal und eine héhere finanzielle Flexibilitat verfigen. Insgesamt hatten die
groBen Unternehmen (gréBer 500 Beschéftigte) ein politik-induzierbares Potenzial in
einer GréBenordnung von fast 20 Mrd. €.

Hierbei sei noch mal betont, dass in diesen Zahlen begleitende Nutzen der Unterneh-

men nicht enthalten sind, sondern lediglich die vermiedenen Materialkosten infolge der
héheren Effizienz. Die begleitenden Nutzen tragen nicht selten in merklichem Umfang
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zur Rentabilitat der jeweiligen Materialeffizienz-MaBnahme bei. Hinzu kommen als indi-
rekter Nutzen eine verbesserte Wettbewerbsposition sowohl der Hersteller materialeffi-
zienter Maschinen und Anlagen, insbesondere im Export, als auch der Gbrigen Verar-
beitenden Industrie als Anwender mit geringeren Produktionskosten.

5.4.3 Auswahl von Branchen und Querschnittstechnologien fur die
Startphase des Impulsprogramms Materialeffizienz

Das von der Bundesregierung avisierte Volumen fiir das Materialeffizienzprogramm
von insgesamt 20 Mio. € fir die Jahre 2005 bis 2007 wirft die Frage auf, ob das Pro-
gramm auf wenige Branchen konzentriert werden sollte, um in diesen Branchen merk-
liche Effizienzgewinne realisieren zu kénnen und zugleich an dem Fdrderinstrumenta-
rium in diesen ersten drei Jahren fir die Zukunft zu lernen.

Will man selbst unter den neun analysierten Branchen noch eine weitere Auswahl fir
die Foérderung fir die Periode 2005 bis 2007 treffen, um den Erfolg des Programm
durch Konzentration der Mittel zu gewahrleisten, dann stellt sich zunéchst die Frage
nach den Auswahlkriterien. Neben der Bedeutung von Materialeinsatz und Materialeffi-
zienzpotenzial einer Branche sind zweifelsohne die technologische Homogenitéat, das
erwartete Wachstum (wegen der Investitionsméglichkeiten) und der Umsatz bei Unter-
nehmen gréBer als 500 Beschiéftigte (die auch eher spezialisiertes Personal und eine
finanzielle Mindestflexibilitat haben und haufig auch technologische Vorreiterrollen in
ihren Branchen Ubernehmen) wichtige Indikatoren flr eine erfolgreiche Realisierung
bestehender Materialeffizienzpotenziale. Hinzu kommen die Intensitat bestehender
Hemmnisse und die Férderakzeptanz flr einzelne Branchen, die auf den Umsetzungs-
erfolg eines Forderprogramms auch Einfluss nehmen kénnen.

Nimmt man die flnf gréBten untersuchten Branchen, dann unterscheiden sie sich in
einigen Merkmalen deutlich voneinander: die Herstellung von Geréaten zur Elektrizitéats-
erzeugung und —transport hat bei guten Wachstumsaussichten — &hnlich wie die Me-
tallverarbeitung sowie die Kunststoffverarbeitung — einen relativ hohen Anteil groBer
Unternehmen Uber 500 Beschéftigte (vgl.Tabelle 5-7). Da die Produktionsprozesse der
zuerst genannten Branchen sehr &hnlich sind, sind hier fir ein Forder-Programm er-
hebliche Synergieeffekte zu erwarten. Die Kunststoffverarbeitende Industrie hat den
Vorteil relativ homogener Produktionstechnologien, eine stark ausgepragte mittelstan-
dische Struktur und gute Wachstumsaussichten. Die chemische Industrie (ohne
Grundstoffchemie) ist eine Branche mit sehr heterogenen Produktionen (z.B. Pharma-
ka, Diagnostika, Chips, Haushaltsmittel, Drogerieprodukte, Vorprodukte flr verschie-
denste weiterverarbeitende Industriezweige) und kdnnte ihre Effizienzpotenziale am
besten durch prozeB-optimierende Analysemethoden realisieren, weniger durch eine
Vorschlagsliste technologischer Méglichkeiten (vgl. Tabelle 5-7).

Die Hemmnisunterschiede dieser finf Branchen sind nicht sehr unterschiedlich, wenn
gleich die Auspragungen der Hemmnisse in den einzelnen Branchen sehr differieren
(z.B. unzureichend qualifiziertes Personal im Bauwesen, Priorisierung der Produktqua-
litat oder der visuellen Oberflachenqualitat in Teilbereichen der Metall- und Kunststoff-
verarbeitung oder der Feinchemikalien und Chipherstellung.
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Folgt man dieser Branchenauswahl, so wéaren von Seiten der Querschnittstechnologien
insbesondere die Oberflachenbehandlung mittels Lacken, das Konstruktionswissen
und die Design-to-Cost-Methode von besonderer Bedeutung. Eine bewusste Integrati-
on dieser Querschnittstechnologien und Methoden in das Materialeffizienzprogramm
hatte auch flr andere Branchen, in denen diese Methode weit verbreitet angewandt
wird (vgl. Tabelle 5-7), positive Auswirkungen auf deren Materialeffizienz.

Will man unter den finf Branchen die Zahl der Branchen, die im ersten Schritt des For-
derprogramms erfasst werden sollen, wegen des geringen Budgets weiter eingrenzen,
so lage die Wahl auf die drei erst genannten in Tabelle 5-7 nahe.
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Tabelle 5-7: Auswahl der Branchen flr das Materialeffizienzprogramm der Bundesregierung

Herstellung v. Herstellung Herstellung von Chemische Baugewerbe:
Branche Geréaten der von Metaller- | Kunststoffwaren Industrie Hochbau und

Elektrizitatser- zeugnissen (ohne Grundstoff- | Ausbauge-

Bewertungskriterium zeugung und industrie) werbe
-verteilung

Materialeinsatz (Mio. €/a) 35.000 23.300 16.800 16.900 9,0
Effizienzpotenzial bis 2012 — 2015 (Mio. €) 1500 — 3000 800 — 1500 1000 — 2000 1.800 — 3.400 200 —1.200
Technologische Homogenitét mittel mittel gut sehr inhomogen gut
Produktionszuwachs 2000/10 u. 2010/15 2.9/2.5 2.9/2.3 1.9/1.6 1.6/1.0 1.5/1.0
Umsatz bei Unternehmen gréBer 500 Be- 60,3 Mrd. € 21,6 Mrd. € 15,1 Mrd. € 19,4 Mrd. € 3,3 Mrd. €
schaftigte (in % von gesamter Branche) 70,8 % 28,7 % 36 % 35 % 11,4 %
Hemmnisintensitat ++ ++ + ++ ++
Foérderakzeptanz ++ + + + +
Erfolgschancen eines Programms +++ +++ +++ ++ ++
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5.4.4 Zusammenfassung der Hemmnisse und der fordernden Fakto-
ren

Bei der Ermittlung betrieblicher Hemmnisse miissen zwei Ebenen betrachtet werden.
Auf der einen Seite handelt es sich bei betrieblichen MaBnahmen zur Effizienzsteige-
rung um technisch-organisatorische Innovationen in den betrieblichen Prozessen und
Ablaufen, fir welche die empirisch belegten allgemeinen Hemmnisse dieses Innovati-
onstyps heranzuziehen und zu diskutieren sind. Andererseits weisen die in den vorhe-
rigen Abschnitten betrachteten Branchen und Technologien spezifische Umsetzungs-
hemmnisse auf.

Allgemein sind fur die Umsetzung technisch-organisatorischer Innovationen generell
folgende Kategorien fur Hemmnisse denkbar (Dreher 1997 und dort referierte Litera-
tur):

e Informationsdefizite bezlglich Rentabilitdt und Einsetzbarkeit der betreffenden
technisch-organisatorischen Prozessinnovation,

e Mangel an qualifiziertem Personal fir Planung, Projektleitung und —durchfihrung,
e fehlende Finanzmittel fir Investitionen in Maschinen und Anlagen sowie

e fehlende technisch-organisatorische Lésungen und Konzepte.

Fehlende technisch-organisatorische Lésungen wurden in der Anlage der Untersu-
chung systematisch ausgeschlossen, da ausschlieBlich Potenziale existierender Tech-
niken und Konzepte zur Steigerung der Materialeffizienz untersucht wurden. Anpas-
sungen sind nicht auszuschlieBen, sind aber technologiespezifisch zu diskutieren.

Finanzielle Mittel kénnten angesichts der eingeschrankten Refinanzierungsmdglichkei-
ten und einer relativ geringen Eigenkapitalquote der mittelstdndischen Wirtschaft eine
Schwierigkeit darstellen. Allerdings gilt es zweierlei zu bedenken: hoher Finanzbedarf
entsteht in der Regel bei gréBeren Investitionen in Maschinen und Anlagen. Angesichts
der innerbetrieblichen Potenziale und eher schnellen Amortisationszeiten durften so-
wohl leichter Eigenmittel zur Verfligung gestellt werden als auch Fremdkapital ange-
sichts der dann vorhandenen zusétzlichen Sicherheiten mobilisierbar sein. Anders
sieht es bei der organisatorischen Seite der MaBnahmen zur Materialeffizienzsteige-
rung aus. Der dominierende Faktor sind hier die Personalkosten — und zwar von tech-
nisch und planerisch hoch qualifiziertem Personal (zur Bedeutung des Faktors Perso-
nal in der schlanken Produktion unter Bericksichtigung des Ziels der Verschwen-
dungsvermeidung vgl. Fleig 1998).

Da sowohl der relative Anteil von FuE-Personal im industriellen Mittelstand zurtickgeht
(Grupp et al. 2004) als auch die Planungskapazitat fir strategische MaBnahmen der
Produktionsmodernisierung sehr gering ist (zum Beispiel in den mittelstandischen Un-
ternehmen der Metall- und Elektroindustrie lediglich ein Personenjahr pro Jahr; Lay,
Schirrmeister 2004), dirfte in der Setzung der Prioritdten und der Projektbearbeitungs-
reihenfolge fir diese entscheidende Personengruppe der zentrale Engpass begriindet
liegen. Fir die Umsetzung als auch Pflege solcher vornehmlich arbeits- und prozess-
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gestalterischer MaBnahmen ist die Bedeutung dieser Mitarbeitergruppe mehrfach
nachgewiesen (im Uberblick flir verschiedene Branchen: Kiel, Kirner 2002).

Kommen dann Unklarheiten und mangelnde Kenntnisse Uber Methoden der Potenzial-
ermittlung sowie Zeitmangel fir KMU hinzu (zum Beispiel flr die wirtschaftliche Bewer-
tung technisch-organisatorischer Lésungen am Beispiel der computergestitzten Ferti-
gung), darften volkswirtschaftlich winschbare strategische Entscheidungen von Unter-
nehmensleitungen zur Inangriffnahme von Projekten zur Steigerung der Materialeffi-
zienz trotz vorhandener Potenziale unterbleiben.

Speziell fir die untersuchten Branchen und Technologien konnten tber diese generel-
len Uberlegungen hinaus aus den Expertengesprachen und Literaturrecherchen noch
folgende Hemmnisse zusétzlich identifiziert werden (vgl. Kap 5.2und 5.3):

e Auftragsfertigung nach Spezifikation von Kunden bzw. Abnehmern fiihrt haufig zu
auBerst geringem Spielraum fiir Materialeffizienz (meist lediglich Vermeidung von
Ausschuss),

e Fir einzelne Branchen zeichnet sich ein fehlender Fachkréaftepool ab (z.B. fir die
Medizin- und Mess- und Regeltechnik, das Baugewerbe, Lackierereien),

e Eine Uberbetonung der visuellen Qualitatsanforderungen bei Oberflachen von Pkw-
Teilen sowie augennahen Investitions- und Konsumgitern (z.B. regeltechnische
Gerate, Audio-Videotechnik, Handys, Laptops) flihrt zu hohen Ausschussraten und
Unsicherheiten der Hersteller, da es auch keine objektiven MeBmethoden gibt.

e Kurze Entwicklungs- und Produktlebenszyklen sowie eine véllige Ausrichtung der
Produktionsprioritdten auf den Endkunden (oder Patientenwiinsche) fiihrt zu Ver-
nachlassigung der Aspekte fir Materialeffizienz.

e Zum Teil existieren traditionelle Branchenregeln (z.B. ein bestimmtes Verhéltnis
zwischen Personalkosten- und Materialkostenanteilen an den Produktionskosten,
die zur Nichtbeachtung von Materialeffizienz-Mdglichkeiten beitragen.

e Teilweise sind Anlagenhersteller an einer Weiterentwicklung ihrer Produkte nicht
interessiert, weil sie zun&chst Entwicklungskosten sparen und an der alten Anla-
gengeneration verdienen wollen

e Die Altélverordnung wird von vielen Betrieben aus verschiedenen Grinden unter-
laufen; ahnliches gilt — ohne Verordnung zum Recycling — fir andere Abfallstoffe,
die einer Weiter- oder Wiederverwertung zugefihrt werden kénnten.

Derartige branchen- und technologiespezifische Hemmnisse hat das geplante Férder-
programm mit aufzugreifen, um die ausgewiesenen Effizienzpotenziale mit Aussicht
auf Erfolg in der gegebenen Zeitspanne realisieren zu kénnen.

Ein Férderprogramm zur Materialeffizienz wird sich auch existierende oder absehbare
férdernde Faktoren zu Eigen machen, darunter wurden u. a. erfasst:

e absehbare technische Neuerungen mit Kostensenkungspotenzialen durch Lern-
und Skaleneffekte (z.B. bei den opto-elektronischen Verfahren oder der Pro-
zeBoptimierungstechnik durch kostengiinstigere Sensorik oder Chips, neue Co-
polymere in der Kunststoffverarbeitung, nanotechnik-basierte Lacke)
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e der Kostendruck aus Niedriglohnldndern oder absehbare Preissteigerungen bei den
fossilen Brennstoffen und Metallen, wie sie seit 2004 beobachtet werden, fihren zu
neuen technischen und organisatorischen Lésungen einer effizienteren Material-
nutzung oder zu Materialsubstitutionen.

Diese fordernden Faktoren sollten auch rechtzeitig seitens der Hersteller neuer Anla-
gen, Maschinen oder Gerate mitbedacht und seitens der Nutzer in ihren Investitions-
entscheidungen mit einbezogen werden.

Insgesamt wird das Foérderprogramm auf die jeweilige Auspragung der allgemeinen
und spezifischen Hemmnisstrukturen eingehen missen, um simultan die Schwierigkei-
ten anzugehen, die den bestehenden, rentablen Materialeffizienzpotenzialen gegena-
berstehen. Hierzu gehért auch die Verminderung der haufig hohen Transaktionskosten
— gerade fir kleinere investive Massnahmen - und die Nutzung der genannten for-
dernden Faktoren in den jeweiligen Branchen bzw. Querschnitttechnik-Bereichen.

5.4.5 Schlussfolgerungen zur Analyse der Potenziale

Die vorgelegte Potenzialanalyse dient zun&chst der Abschétzung der gesamtwirtschaft-
lichen Bedeutung von MaBnahmen zur Steigerung der Materialeffizienz. Diese Ab-
schatzung wurde einmal auf der Basis von branchenbezogenen Analysen durchge-
fohrt. Dies erlaubt weiter die Identifikation von Branchen des Verarbeitenden Gewer-
bes, die das groBte Potenzial erlésen kénnten, wenn man MaBnahmen konzipiert, wel-
che die technischen, ékonomischen oder auch rechtlichen Rahmenbedingungen der
jeweiligen Branchen berticksichtigen.

Andererseits wurden wichtige Querschnittstechnologien mit ihnrem Beitrag zur Material-
effizienz analysiert, die — selbst bei einer zunachst erforderlichen Konzentration eines
ersten Forderprogramms auf wenige Branchen — Synergieeffekte auch in anderen
Branchen auslésen werden, wenn sie zum Gegenstand der FérdermaBnahmen ge-
macht werden (z.B. Information, Fortbildung, Zinsverbilligung bei Investitionen fir
KMU).

Insgesamt ergeben sich auf fir die analysierten neun Branchen zwischen 6,4 Mrd. €/a
und 13 Mrd. €/a Einsparungspotenziale durch Steigerung der Materialeffizienz. Eine
Hochschatzung auf das Verarbeitende Gewerbe insgesamt ergibt ein Potenzial von
rund 27 Mrd. €/a (fir den autonomen materialtechnischen Fortschritt) und bis zu fast
60 Mrd. €/a in den Jahren 2012-2015 als politik-induzierbares Potenzial.

Der erste Wert reprasentiert somit die untere Grenze, die einer Ausschdpfung des Po-
tenzials ohne zuséatzliche PolitikmaBnahmen als materialtechnische Entwicklung bin-
nen der néchsten 7 — 10 Jahre entspricht. Der zweite Wert stellt das MaB der Potenzi-
alausschopfung dar, das mittels MaBnahmen der 6ffentlichen Hand und der Selbstor-
ganisationen der Wirtschaft maximal erreicht werden kénnte. Diese Verdopplung des
autonomen Potenzials in der GréBenordnung von gut 30 Mrd. € fiir die Industrie insge-
samt unterstreicht die volkswirtschaftliche Relevanz der Uberlegung, statt Rationalisie-
rung und Effizienzsteigerung ausschlieBlich beim Einsatz des Produktionsfaktors Arbeit
anzustreben, ebenfalls die effizientere Verwendung des Materials bzw. die effizientere
Verarbeitung von Vorprodukten im Verarbeitenden und Bau-Gewerbe zu beachten.
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Angesichts knapper offentlicher Mittel sollten fir erste MaBnahmen zunéachst mdglichst
die Bereiche der Wirtschaft im Zentrum stehen, die die gréBten Potenziale ausweisen.
Auf der Basis der vorliegenden Analysen sind dies die Herstellung von Geraten der
Elektrizitatserzeugung, Metallbearbeitung, Kunststoffverarbeitung und die chemische
Industrie (ohne Grundchemikalien). MaBnahmen sollten daher die Charakteristika die-
ser Wirtschaftszweige hinsichtlich Struktur, Wertschdpfungsketteneinbindung und Inter-
aktions- und Innovationsverhalten vorrangig berticksichtigen.

Die Hersteller von Metallerzeugnissen, Verarbeiter von Kunststoffen, die weiterverar-
beitende chemische Industrie sowie das Baugewerbe sind in ihrer Struktur mittelstan-
disch gepréagt. Betriebe der GréBenklasse von 50 Mitarbeitern bis 500 Mitarbeitern do-
minieren. Weiter sind viele dieser kleinen und mittleren Unternehmen der Metall- und
Kunststoffverarbeitung Glieder von Wertschépfungsketten und als Zulieferer von End-
produktherstellern (OEM) tatig (Ausnahme: die mittelstandische chemische Industrie).
D. h. zum einen, dass klare Produktvorgaben von Seiten der Kunden bestehen und
daher Wettbewerbsvorteile vor allem durch Flexibilitdt und Effizienz des Produktions-
prozesses erreicht bzw. gesichert werden kénnen. Zum anderen sind die spezifischen
Hemmnisse der Unternehmen dieser Branchen ahnlich. Neben Informationsdefiziten
zu den betrieblichen Potenzialen materialeffizienter Prozesse liegen sie in der qualifi-
zierten Methodenanwendung und in der im Vergleich zu den groBen Unternehmen
geringeren Planungskapazitat fir Innovationsprozesse.

In der ebenfalls lber ein groBes Potenzial verfigenden Chemischen Industrie stellt
sich die Lage anders dar: Im Gegensatz zu den oben genannten Branchen, die eine
Pyramidenstruktur mit den OEM an der Spitze aufweisen, sind GroBunternehmen der
Chemie vornehmlich in der Grundstofferzeugung zu finden, deren Produkte von kleinen
und mittleren Unternehmen weiterverarbeitet und vermarktet werden. Weiter ist diese
Industrie der Produzent von Materialien und hat daher méglicherweise geringeres Inte-
resse an einem sinkenden Materialverbrauch in der Gesamtwirtschaft. Vor allem sind
aber die Produktionsprozesse sowohl regulatorisch durch Auflagen als auch vom Ma-
nagement her am intensivsten unter Erfolgsdruck, so dass Motivation, Mdglichkeiten
und Know-how in den Betrieben vergleichsweise hoch sind.

Fir die Ausgestaltung der geplanten MaBnahme ergeben sich aus diesen Uberlegun-
gen zwei Konsequenzen:

e Zunachst ist angesichts der Ahnlichkeiten der Produktionsprozesse ein branchen-
orientiertes Vorgehen sinnvoll, das es erméglicht, die Akteure mit ihrem Sachver-
stand zu mobilisieren, die brancheninternen Transferstrukturen zu nutzen und die
Spill-over-Effekte zu verstarken. Dies kann durch Arbeitskreise und andere, erfah-
rungsaustausch-orientierte (lernende) Netzwerke geschehen. Die kommunikativen
Ansatze haben den Vorteil, die Transaktionskosten gerade der KMU zu senken.

e Zur Erreichung der mittelstandischen Zielgruppen in den Branchen mit hohem Po-
tenzial reicht ein Ansatz nicht aus, der lediglich Informationen zur Verfiigung stellt.
Neben der Bereitstellung zugeschnittenen Methodenwissens mussen sowohl die
Prioritatensetzung als auch die Planungs- und Begleitungsmdglichkeiten in den Un-
ternehmen gestarkt werden. Hier empfiehlt sich — wenn man direkte Zuwendungen
vermeiden will — ein Initialberatungsangebot kombiniert mit erfolgsorientierter Un-
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terstitzung der Begleitung durch Unternehmensexterne, um den Planungs- und
Projektsteuerungsengpass im Unternehmen zu tberwinden.

Weitere Ansédtze wie Gutesiegel oder regulatorische MaBnahmen oder MaBnahmen
zur Intensivierung von Produkt-Dienstleistungskombinationen zum Verkauf von Nutzen
statt Produkten waren denkbar. Diese bedirften neben sehr viel intensiveren Vorunter-
suchungen zur Konzipierung, auch mehr Mittel und Interesse seitens der Selbstorgani-
sationen der Wirtschaft beziehungsweise Nachfrage beeinflussende MaBnahmen, als
die Bundesregierung und die Ubrigen betroffenen Akteure derzeit bereit sind zu inves-
tieren bzw. zu unternehmen.
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6 Programmlandkarte und Designvorschlag fiir das Impuls-
programm Materialeffizienz

Im Folgenden werden zunachst komprimiert die Ergebnisse der Programmlandkarte
und der Akteurslandkarte vorgestellt. Die ausfihrlichen Darstellungen der Case Stu-
dies finden sich im Anhang. AnschlieBend wird die Grundidee des daraus abgeleiteten
Designs fur das Impulsprogramm Materialeffizienz vorgestellt. Dem folgt die Darstel-
lung der Vorschlage im Detail fur die Programmlaufzeit 2006 / 2007. Die Vorarbeiten im
Jahr 2005, die fiir den optimalen Start des Programms als notwendig erachtet werden,
schlieBen sich daran an. Zum Schluss wird ein kurzer Ausblick auf die Weiterentwick-
lungsoptionen des Programms ab dem Jahr 2008 gegeben.

6.1  Kurzvorstellung der Case Studies der Programm- und der Ak-
teurslandkarte

6.1.1 Programmlandkarte

Im Rahmen der Erstellung der Programmlandkarte wurden 26 Programme naher ana-
lysiert. Drei der Programme haben dabei einen internationalen Fokus (z.B. das Cleaner
Production Programme von UNEP / UNIDO), vier Programme haben einen Europabe-
zug (z.B. die Integrated Product Policy der Européischen Kommission), 11 Programme
stammen aus europdischen Landern (z.B. OKOPROFIT Graz aus Osterreich) und 8
Programme wurden in den deutschen Bundeslandern identifiziert (z.B. die Effizienz-
Agentur in NRW oder die IPP Initiative Bayern).

Um einen ersten Uberblick tiber die analysierten Instrumente zu geben, fasst Tabelle
6-1 die wichtigsten Grunddaten der Case Studies zusammen. Im Detail sind die Case
Studies der Programmlandkarte im Anhang dokumentiert.

Tabelle 6-1:  Case Studies der Programmlandkarte im Uberblick
Titel Urheber Politikkategorie | Laufzeit
Internationale Ebene
IE-1: UNEP-DTIE / UNIDO: Cleaner | UNEP-DTIE, UNIDO MB (Diff, Reg, Inst, | Seit 1994

Production Programme Qual, Info, Fis)

IE-2: WBCSD: Oko-Effizienz Pro- Mathis Wackernagel , William Rees MB (Diff, Qual, Info, | Seit 1993

gramm Zi)
IE-3 : Global Footprint Network: WBCSD MB (Diff, Info, Zi) Seit 1992
Okologischen FuBabdrucks
EU-Ebene
EU-1: Integrated Product Policy Européische Kommission MB (Diff, Reg, Inst, | Seit 1998

Qual, Info, Zi)

EU-2: European Integrated Pollution | Européische Kommission, GD Umwelt
Prevention and Control

MB (Diff, Reg, Info) | Seit 1996

Seit 2003

EU-3: Ressourcenstrategie

Européische Kommission

MB (Diff, Info, Zi)

EU-4: PREPARE

Niederlande / EUREKA-EUROENVIRON

MB (Diff, Info)

Seit 1990
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Europaische Lander

EL-1 (Osterreich): OKOPROFIT Okoprofit-Netzwerk Graz MB (Inst, Info) Seit 1992
Graz
EL-2 (Osterreich): Wirtschaftsinitia- | Amt der Steiermarkischen Landesregierung, Wirt- | MB (Diff, Qual, Info, | Seit 2002
tive Nachhaltigkeit Steiermark schaftskammer Steiermark und Steirische Wirt- | Fis)
schaftsférderung
EL-3 (Schweiz): Cleaner Production | Institut fir Umwelttechnik (IfU) der Fachhochschule | MB (Diff, Info, Fis) | Seit 1992
in Schweizer Betrieben beider Basel (FHBB)
EL-4 (Déanemark): Danische Prod- Dénisches Amt fir Umweltschutz Info Seit 1998
uct Orientated Environmental Initia-
tive
EL-5 (Schweden): Environmental NUTEK, Swedish Business Development Agency MB (Diff, Qual, Info) | 1996 —
management in small companies 1998
EL-6 (Schweden): Environment- NUTEK, Swedish Business Development Agency MB (Diff, Qual, Info, | 2001 —
driven business development Fis) 2005
EL-7 (Frankreich): ADEME Forschungs-, Umwelt-, Wirtschafts- und Finanzminis- | MB (Diff, Reg, Inst, | Seit 1990
terium Qual, Info)
EL-8 (England): Business Resource | Department for Environment, Food and Rural Affairs | MB (Inst) Seit 2005
Efficiency & Waste Programme (DEFRA)
EL-9 (England): Envirowise DEFRA und DTI Info Seit 1994
EL-10 (England): National Industrial | Business Council for Sustainable Development UK, | Inst Seit 2003
Symbiosis Programme DEFRA, DTI, Environment Agency, Regional Devel-
opment Agencies, Industrieverbédnde
EL-11 (England): Center for Sus- Faculty of Design des Surrey Institute of Art & De- | MB (Diff, Qual, Info) | Seit 1995
tainable Design sign, University College
Bundeslénder
BL-1: Effizienz Agentur NRW Ministerium fir Umwelt und Naturschutz, Landwirt- | MB (Info, Diff, Inst) | Seit 1994
schaft und Verbraucherschutz NRW
BL-2 : Baden-Wirtemberg: ECO+ Ministerium fir Umwelt und Verkehr des Landes | MB (Diff, Inst, Info) | Seit 2003
Baden-Wirttemberg
BL-3 : IPP-Initiative Bayern Bayrisches Staatsministerium fir Landesentwicklung | Inst Seit 2001
und Umweltfragen
BL-4: Bayern: ECO-EFFIZIENZ — Bayerische Staatsregierung im Rahmen der High- | MB (Diff, Inst, Qual, | Seit 2000
Flussmanagement — Materialkosten | Tech-Offensive Info)
senken
BL-5: Umweltinitiative OWL - Info Seit 1990
BL-6: Modell Hohenlohe — Netzwerk | -- Inst Seit 1991
betrieblicher Umweltschutz und
nachhaltiges Wirtschaften e.V.
BL-7: Schwaben: Férderverein - Info Seit 1990
Kompetenzzentrum Umwelt Augs-
burg-Schwaben e.V.
BL-8: Landeriibergreifend: PIUS- Effizienz-Agentur NRW; Sonderabfall-Management- | Info Seit 1991
Projekt Gesellschaft Rheinland-Pfalz; Landesamt fur Natur
und Umwelt, Schleswig-Holstein; Hessische Indust-
riemlll Technologie GmbH; ABAG-itm Gesellschaft
flr innovative Technologie- und Managementbera-
tung mbH, Baden-Wirttemberg; Niedersachsische
Gesellschaft zur Endablagerung von Sonderabfall
mbH

(MB = MaBnahmenbitindel, Fis = Fiskalpoltische Instrumente, Reg = Regulatorische Instrumente, Info = Informa-
tionelle Instrumente, Diff = Innovations-, Diffusions- und F&E-Politik, Qual = Qualifizierungsinstrumente, Inst =
Institutionelle Instrumente, Zi = Ziele, Zielvereinbarungen und Selbstverpflichtungen)

Um einen Uberblick Uber die Vielfalt der in den Case Studies identifizierten Detailan-

satze und ihrer Relevanz fir das vorgeschlagene Impulsprogramm Materialeffizienz zu
geben, ist in Tabelle 6-2 zusammengefasst, welche Ansatze in den Case Studies je-
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weils verfolgt werden, ob es spezifische Evaluationsergebnisse flr die Detailinstrumen-
te gibt und zu welchem Ergebnis die Evaluation geflihrt hat.
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Tabelle 6-2:

Uberblick tiber die in den Case Studies identifizierten Ansétze entlang der fiir das Impulsprogramm Materialeffizienz vorgeschlagenen Struktur
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6.1.2 Schlussfolgerungen aus der Programm- und Akteurslandkarte

Die vergleichende Analyse der Case Studies zeigt, dass die Mehrzahl der untersuchten
Programme sich aus einem Mix verschiedener Ansatze zusammensetzt, um die Ziel-
gruppe(n) mit unterschiedlichen Instrumenten Uber verschiedene Kanéle ansprechen
zu kénnen. In den vorliegenden Evaluationen wird dieses Vorgehen als erfolgsverspre-
chend eingeschatzt; negative Interferenzen zwischen unterschiedlichen Instrumenten
wurden nicht identifiziert. Deshalb wird auch fir das Impulsprogramm Materialeffizienz
ein Mix verschiedener Ansatze vorgeschlagen.

Die Auswahl der einzelnen Instrumente fir das Impulsprogramm Materialeffizienz er-
folgte auf Basis der folgenden Erkenntnisse, die die Auswahl und die Kombination der
Instrumente in den Case Studies beeinflusst haben, und deren Erfahrungen und Eva-
luationsergebnisse widerspiegeln.

Erstens miussen die KMU jeweils an dem Ort abgeholt werden, an dem sie stehen:

e In vielen KMU besteht kein Bewusstsein, dass Materialeffizienz ein wichtige Opti-
on sein kdnnte, ihre Produktionskosten zu senken und damit ihre Wettbewerbsfa-
higkeit zu erhdhen. Dieses Defizit wird in vielen Case Studies adressiert mit Infor-
mationen Uber die Zusammenhénge und zu guten Beispielen aus Unternehmen,
die erfolgreich ihre Materialeffizienzpotenziale nutzen

¢ Bei vielen KMU sind Wissens- und Know-how-Liicken zu schlieBen. Mit Informa-
tionsangeboten, QualifizierungsmaBnahmen oder aber durch das Angebot von
Tools wird in den Case Studies versucht, diese Liicken zu fillen

e Aber auch, wenn das Bewusstsein da ist und geniigend Informationen zur Verfi-
gung stehen, fehlt oft die Motivation und der Schwung, die Kostensenkungspoten-
ziale auch zu erschlieBen. Gute Beispiele zu erfolgreichen Kostensenkungen
durch Materialeffizienz, die Griindung von Netzwerken (z.B. zu Erfahrungsaus-
tausch), aber auch die Ausschreibung von Preisen sind Ansétze, die in den Case
Studies verfolgt werden, um die Unternehmen zu motivieren

e Wenn das gesellschaftliche Umfeld der KMU, Materialeffizienz als wichtiges
Thema begreift, und Férderprogramme den finanziellen Hintergrund dafiir bieten,
ist es leichter, KMU fiir Materialeffizienzaktivititen zu gewinnen. In den Case Stu-
dies werden verschiedene Ansatze des Agenda Settings verbunden mit Férder-
programmen, in denen meist Beratung, F&E, Investitionen oder Netzwerke ge-
férdert werden

Zweitens brauchen KMU aufgrund der — auch in der Potenzialanalyse ermittelten —
Hemmunisse eine Unterstiitzung im und Begleitung des Diffusionsprozesses.

e Das aktive Zugehen auf die Zielgruppe KMU, aber auch auf andere Akteure im
KMU-Umfeld ist damit ein entscheidender Erfolgsfaktor fur die Diffusion. Bera-
tungsangebote, Informationen, spezifische Kampagnen und andere Unter-
stiitzungsangebote fiir den Diffusionsprozess werden in den Case Studies an die
Zielgruppen aktiv herangetragen
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e Eine Prozessbegleitung — nicht einmalige, kurzfristige Aktivititen — bringen die
Umsetzung am besten voran. Dieser Erfolgsbedingung wird in den Case Studies
durch zeitlich ineinandergreifende Angebote flr die einzelnen Prozessphasen
und eine langerfristige Begleitung liber Beratung, Netzwerkbildung und pro-
zessbegleitende Qualifizierungen Rechnung getragen.

Drittens zeigen die Case Studies, dass erfolgreiche Programme gepragt sind durch

e eine Institution, die sich gezielt um eine erfolgreiche Umsetzung des Programms
kiimmert und mit hoch-motivierten und hoch-qualifizierten Personen besetzt ist

e ein breites Netzwerk KMU-naher Akteure, die in das Programm eingebunden sind
und von den unterschiedlichsten Seiten die Materialeffizienzideen und Unterstiitzungs-
angebote immer wieder an die KMU herantragen und

e eine kontinuierliche Evaluation des Programms und der Einzelprojekte, die fir die
kontinuierliche Weiterentwicklung der einzelnen Ansatze, der Instrumente und des Ge-
samtprogramms genutzt wird.

Eine ausfihrliche Beschreibung der fur das Impulsprogramm Materialeffizienz ausge-
wahlten Ansatzpunkte und die Begriindung dieser Vorschlage auf der Basis der aus
den recherchierten Fallstudien zu ziehenden Schlussfolgerungen sind im Detail in Ka-
piteln 6.3 zu finden.

6.1.3 Akteurslandkarte

Die Ergebnisse der Recherchen zu der Akteurslandkarte sind direkt in den Text in Ka-
pitel 6.3 eingearbeitet worden und zwar in

¢ Error! Reference source not found.

e Tabelle 6-5: Wichtige brancheniibergreifende Bildungsanbieter, die im KMU-Bereich etabliert
sind und bei denen Anknlpfungspunkte zu Materialeffizienzfragen bestehen

e Tabelle 6-6:  Akteure mit gutem Zugang zu KMU, aber ohne spezifische zielgruppenorien-
tierte Materialeffizienzaktivitaten

e Tabelle 6-7: Aus den Case Studies beispielhaft ausgewahlte wichtige Materialeffizienzak-teure
auf Lander- und regionaler Ebene

6.1.4 Hauptherausforderungen fir das Impulsprogramm Materialef-
fizienz und seine spezifischen Antworten darauf

In den Case Studies treten klar die Defizite zu Tage, die KMU hindern, die Materialeffi-
zienzpotenziale und damit verbundenen Kostensenkungen auszuschépfen. Gerade bei
KMU ist ein zentrales Problem, dass vorhandene innovative Technologien und Lésun-
gen nicht eingesetzt werden. Schwéchen gibt es also bei der Diffusion. Einen Beitrag
zu leisten, diese Defizite abzubauen, ist die Herausforderung, vor der das Impulspro-
gramm Materialeffizienz steht. Folgende zentralen Punkte muss das Impulsprogramm
Materialeffizienz adressieren:
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e Bewusstseins- und Informationsmangel, die dazu fihren, dass KMU gar nicht reali-
sieren, welches Potenzial sie verschenken

e Personalengpasse, die die Umsetzung als sinnvoll erkannten Aktivitdten verhindern
e Transaktionskosten, die oft fir KMU besonders groB sind und

e eine reine Orientierung an den Kerngeschéaftsfeldern, die den Blick auf Kostensen-
kungspotenziale manchmal verstellt.

Informationen, die die Chancen bewusst machen, Akteure und Netzwerke, die die KMU
unterstitzen, und die finanzielle Férderung der Diffusionsprozesse sind die Antworten,
die in den meisten Case Studies gegeben werden, um die Diffusion gerade in KMU zu
beschleunigen.

Ordnet man das Impulsprogramm Materialeffizienz, das analoge Ansatze verfolgen
wird, in die deutsche Férderlandschaft ein, so sieht man, dass es eine spezifische LU-
cke schlieBt. Es fokussiert auf die Diffusionsprozesse im Bereich Materialeffizienz. Die
F&E- und Investitionsférderung stehen im Fokus anderer Programme, die mit dem Im-
pulsprogramm Materialeffizienz optimal zusammenwirken kénnen. Das vorgeschlage-
ne Impulsprogramm Materialeffizienz greift zwar auf Elemente anderer Ansatze zurlick;
ein Unikat ist es durch die Kombination einer starken Orientierung auf die Kostensen-
kungspotenziale der Materialeffizienzsteigerungen, auf das die KMU unterstitzende
Akteursnetzwerk und auf die dezidierte Zielgruppenorientierung.

6.2 Grundkonzeption des Impulsprogramms Materialeffizienz

6.2.1 Ziele und Grundidee

Drei eng verzahnte Hauptziele sollen auf der Basis der Erfahrungen aus den Case
Studies mit dem Impulsprogramm Materialeffizienz erreicht werden:

e Das Thema Materialeffizienz soll in Wirtschaft, Gesellschaft und Politik breit etabliert
werden, um die bestehenden Kostensenkungspotenziale in KMU verstarkt ausschépfen
zu kénnen. Das bedeutet, dass Agenda-Setting fiir das Thema Materialeffizienz bei
verschiedenen Zielgruppen Teil des Programms sein sollte

¢ Die Diffusion von neuen Technologien und nicht-technischen Lésungen zur Material-
effizienzsteigerung in KMU soll beschleunigt werden. Da aufgrund unterschiedlichs-
ter Hemmnisse die Diffusion innerhalb von KMU oft kein Selbstldufer ist, sollten Bera-
tungsleistungen fur Analyse und Umsetzungsbegleitung Teil des Programms sein. Da-
zu tragt auch die Netzwerkbildung bei — die Férderung von Erfahrungsaustausch
und Netzwerken in Branchen, in Regionen oder auch in Produkt-Dienstleistungs-
Ketten.

e Fir die Messbarkeit des Erfolgs ist auf die ersten beiden Ziele aufbauend auch die
Formulierung eines quantitativen Ziels sinnvoll, um den wirtschaftlichen Erfolg des
Programms fassbar machen zu kénnen. Vorgeschlagen wird, dass die Kostensenkung
in den Unternehmen und innerhalb der Wertschdpfungskette mindestens der finf- bis
zehnfachen Summe des Beratungsbudgets entsprechen sollte.
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Die Erfahrungen mit und Evaluationen von KMU-Férderprogrammen haben gezeigt,
dass rein finanzielle Férderprogramme ohne Begleitung durch eine Institution, die das
Forderprogramm an die KMU herantragt und dazu KMU-nahe Netzwerke nutzt, meist
zum Scheitern verurteilt sind. Die drei Ziele kdnnen deshalb nur erreicht werden, wenn
eine Institution ihre Umsetzung betreibt. Da diese Institution zur Umsetzung des Im-
pulsprogramms aufgrund der fir das Impulsprogramm Materialeffizienz vorgesehenen
Mittel sehr ,schlank” organisiert sein sollte, muss sie fir die Umsetzung vor Ort sorgen,
indem sie bestehende Netzwerke aktiviert und einen Beratungspool aufbaut. Diese
Vor-Ort-Akteure haben das Potenzial, die drei formulierten Ziele in und mit den KMU
umzusetzen.

Die bei der Vor-Ort-Umsetzung beteiligten Akteure missen sowohl durch ein Bera-
tungsférderprogramm (,Férderprogramm Materialeffizienz®) als auch Gber von der Insti-
tution zur Umsetzung des Impulsprogramms zur Verfligung gestellte unterschiedlichste
Instrumente und Kanéle zur Zielgruppenansprache unterstiitzt werden.

6.2.2 Zielgruppen

Direkte Zielgruppe sind KMU, die durch das Impulsprogramm Materialeffizienz bei der
Technologiediffusion und der Verbesserung ihrer Managementkompetenz/-
performance im Bereich Materialeffizienz unterstiitzt werden sollen. Indirekte Zielgrup-
pe sind sowohl die Akteure, die direkt in die Umsetzung des Impulsprogramms Materi-
aleffizienz eingebunden werden (d.h. die bestehenden regionalen Materialeffizienzak-
teure und die Berater/-innen / Beratungsinstitutionen aus dem Beratungspool), als auch
weitere Akteure aus dem Umfeld der KMU, die Einfluss auf die Umsetzungsméglichkei-
ten von Aktivitdten zur Materialeffizienzsteigerung haben (Multiplikatoren und typische
Ansprechpartner von KMU wie z.B. Verbande, Handelskammern, Hausbanken, Audito-
ren, Ingenieurblros, Hersteller von Effizienztechnologien bzw. das umsetzende Hand-
werk etc.).

6.2.3 Hauptsaulen des Impulsprogramms Materialeffizienz und ihre
Funktion

Aufbauend auf den aus der Programm- und Akteurslandkarte ableitbaren Aussagen zu
Zielen, Grundidee und Zielgruppen ergibt sich der in Abbildung 6-1 dargestellte Vor-
schlag fir die Hauptsaulen des Impulsprogramms Materialeffizienz. Die flinf zentralen
Elemente des Impulsprogramms Materialeffizienz werden im Folgenden kurz vorge-
stellt:

e Die Hauptfunktion des Férderprogramms Materialeffizienz besteht in der Beschleu-
nigung der Diffusion. Dazu werden Potentialanalysen und die Umsetzungsbeglei-
tung durch den Beratungspool, aber auch Netzwerke gefdrdert. Die Datenbasis zu den
(lebenszyklusweiten) Materialeffizienz- und Kosteneinsparpotenzialen muss auBerdem
deutlich verbessert werden, um die Materialeffizienzpolitik auf eine valide Basis stellen
zu kénnen; der Materialeffizienzpotenzial- und Diffusionsradar ist ein Beitrag dazu.
Er soll sowohl den KMU als auch den regionalen Beratungs- und Umsetzungsstruktu-
ren bzw. dem Beratungspool wertvolle Informationen flr die Potentialanalysen und die
Umsetzung in den KMU geben
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Eine Institution muss als zentraler Netzwerkknoten des Impulsprogramms Materi-
aleffizienz fungieren, ist damit treibende Kraft fir die erfolgreiche Umsetzung des Im-
pulsprogramms und muss entsprechend hoch aufgehangt sein. Ein attraktiver Namen
fur diese Institution muss noch gefunden werden. Networking, Agenda Setting, die Be-
reitstellung von Basisinformationen fir alle Zielgruppen, die Initialansprache und die
Motivation von KMU fiUr eine Potentialanalyse, die Unterstitzung bei der Nutzung von
Foérdermitteln und Qualifizierungsangebote (fir KMU, Beraterpool und andere Bil-
dungsakteure) sind die zentralen Aufgaben der Institution zur Umsetzung des Impuls-
programms. Eine organisatorische Ldsung Uber einen Geschaftsbesorgungsvertrag
ware, wie die guten Erfahrungen der Effizienz-Agentur NRW zeigen, einfach, flexibel,
KMU-nah und kosteneffizient. Denkbar — aber weniger effizient und zielgruppennah —
waren aber auch andere Organisationsformen.

Abbildung 6-1: Designvorschlag fir das Impulsprogramm Materialeffizienz auf Basis der Pro-

grammlandkarte fir die Programmphase 2006 / 2007

Gesamtdesign des Impulsprogramms Materialeffizienz

Kontinuierliche Evaluation

Institution zur

F?Ordgr_nm Umsetzung isgiona}e Material-

Fli/l tg al des Impuls- teure s
aterial- programms Beratungs- effizienz-

effizienz pool preis

| Programmziel: Diffusion im Bereich KMU durch Beratung, Information und Motivation |

Die regionalen Beratungs- und Umsetzungsstrukturen und der Beratungspool
stellen die konkrete Umsetzung in der Region sicher und greifen dabei auf das Férder-
programm Materialeffizienz und die Angebote der Institution zur Umsetzung des Im-
pulsprogramms zur(ick. Basis sind sowohl die schon bestehenden Akteure, Institutio-
nen und Netzwerke als auch sich neu entwickelnde Akteure und Netzwerke. Haupt-
aufgaben des Beratungspools sind die Potentialanalysen in den KMU zu den Materi-
aleffizienzpotenzialen und die Begleitung der KMU bei deren Umsetzung. Die regiona-
len Beratungs- und Umsetzungsstrukturen kénnen — soweit sie nicht ohnehin direkt
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in den Beratungspool eingebunden sind —im Rahmen ihrer eigenen Aktivitdten das Im-
pulsprogramm Materialeffizienz nutzen

e Der Materialeffizienzpreis dient der Wirdigung herausragender Leistungen im Be-
reich Materialeffizienz. Seine Offentlichkeitswirkung unterstiitzt das Agenda Setting fiir
das Thema Materialeffizienz und die damit erreichbaren Kosteneinsparungen

e Die kontinuierliche Evaluation des Impulsprogramms Materialeffizienz, aber auch
die Qualitatskontrolle der einzelnen Beratungen ermdglicht einerseits die Darstel-
lung der Erfolge des Programms und bildet andererseits die Basis, um kurzfristig Prob-
leme und Fehler zu erkennen und abzustellen. Die Evaluation legt auch den Grund-
stein, um mittelfristig das Programm ambitioniert weiterentwickeln zu kénnen. Basis der
extern vergebenen Evaluation sind die gesetzten Hauptziele und die daraus zu Pro-
grammbeginn abgeleiteten Erfolgskriterien.

6.2.4 Arbeitsteilung zwischen Vorbereitungsphase 2005 und Pro-
grammphase 2006 / 2007

Die Vorbereitungsphase dient erstens dem Ziel, das Férderprogramm Materialeffizienz
moglichst effektiv und effizient auf den Weg zu bringen. Zweitens soll die Grundlage
gelegt werden, dass die Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms mdglichst
schnell und mit hoher Qualitét arbeitsfahig ist, die Mitglieder des Beratungspools akqui-
riert und entsprechend qualifiziert sind und die weiteren regionalen Akteure adaquat
eingebunden werden kénnen.

Die Programmphase 2006 / 2007 wurde so designed, dass sich schnell sichtbare Er-
folge einstellen, da ,nichts Uberzeugender als der Erfolg” ist. Grundidee ist deshalb,
fokussiert anzufangen und aufbauend auf den Erfahrungen und Evaluationsergebnis-
sen das Programm kontinuierlich zu verbessern und auszubauen. Auf dieser soliden
Basis kann Ende 2007 Uber eine sinnvolle Weiterentwicklung des Programms nachge-
dacht werden.

6.3 Programmphase 2006 / 2007

Im Folgenden werden fir die Programmphase 2006 / 2007 die Designvorschlage fur
die vorgeschlagenen finf Saulen des Impulsprogramms Materialeffizienz im Detail vor-
gestellt. Die einzelnen Vorschldge werden nach einem einheitlichen Schema darge-
stellt. Zunachst wird der vorgeschlagene Baustein des Impulsprogramm Materialeffi-
zienz kurz erlautert, um die Zielsetzung und die Funktionsweise zu erklaren. Danach
wird jeweils kurz begriindet, warum vor dem Hintergrund der Ergebnisse der Case
Studies dieser Ansatzpunkt gewahlt wurde.

6.3.1 Forderprogramm Materialeffizienz

6.3.1.1 Forderung von Potentialanalysen und Umsetzungsbegleitung

Potentialanalysen zeigen KMU ihre Potenziale zur Materialkostensenkung und erste
Wege auf, diese zu erschlieBen. Potentialanalysen nehmen KMU entweder nach der
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Initialansprache der Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms in Anspruch (vgl.
Kapitel 6.3.2) oder sie werden von den Beratungsinstitutionen/-personen des Bera-
tungspools akquiriert (vgl. Kapitel 6.3.3). In beiden Féllen wird die Analyse durch Bera-
ter/-innen aus dem Beratungspool durchgefiihrt.

Die Potentialanalysen sollen nach folgendem Muster geférdert werden: Die KMU erhal-
ten fOr die Potentialanalyse einen verlorenen Zuschuss zu den Beratungskosten von
maximal 10.000 Euro. Dies fuhrt zu einer relativ starkeren Fdrderung von kleineren
Unternehmen.

Die Umsetzungsbegleitung dient vor allem dazu, die in den Potentialanalysen identifi-
zierten Optionen zu detaillieren und die Diffusion innovativer (Querschnitts-)Techno-
logien, nicht-technologischer Effizienzsteigerungspotenziale, unternehmensinterner
Ubergreifende Planungs- und Managementanséatze zur Materialeffizienzsteigerung und
Qualifizierung zu begleiten, da gerade in KMU dazu oft weder die Kapazitadten noch die
Qualifikationen vorhanden sind. Darunter fallt auch die Férderung innovativer Material-
effizienzaktivitdten KMU-naher Akteure fur die Zielgruppe KMU (z.B. innovative Ansét-
ze fur die Finanzierung von Materialeffizienzinvestitionen durch die Hausbanken im
Umfeld von Basel Il). Fir die Férderung des Zuschusses zu den Kosten der Umset-
zungsgleitung gibt es zwei Varianten. Erstens kann sie nach dem realisierten Einspa-
rungserfolg erfolgen. Dabei wird vorgeschlagen, dass der maximale Zuschuss bei 2 %
der Uber die ersten drei Jahre kumulierten Materialkosteneinsparung liegt. Dies férdert
verstarkt auch die Umsetzung von MaBnahmen mit langeren Amortisationszeiten.
Zweitens kann der maximale Zuschusse bemessen werden nach dem veranschlagten
Beratungshonorar. Daflir wird vorgeschlagen, 30 % der veranschlagten Beratungskos-
ten zu foérdern.

Die Tabelle 6-3 und Abbildung 6-2 fassen die Vorschlage komprimiert zusammen.

Tabelle 6-3:  Forderansatz des Foérderprogramms Materialeffizienz im Bereich der direkten
KMU-Férderung
Forderansatz Materialeffizienz
Projektphase | Fordertatbestand Volumen Ansatz

Potenzialanalyse

Analysedurchfiihrung:

Erstanalyse zum Scree-

Potenzialanalyse:

Vollférderung mit
Deckelung, Kurz-

begleitung, inkl.
Weiterbildung und
Schulung

(Phase 2)

setzungsprojekts durch
den Berater.

Voraussetzung:

Vorliegen der Potential-
analyse (Phase 1)

Detailanalyse:

Maximal 2 % der Materialkos-
teneinsparung, die flr die ers-
ten 3 Jahre fur die MaBnahmen
ermittelt wurden, die umgesetzt
werden sollen

oder

(Phase 1) ning mdglicher Ansatz- | 10.000 EUR abhéngig von antrag des Unter-
punkte zur Materialeffi- Materialkosten nehmens
zienzsteigerung

Umsetzungs- Unterstutzung des Um- Umsetzungsbegleitung inkl. Teilférderung mit

Deckelung, Antrag
des Unterneh-
mens.

Uber einen Decke-
lungsbetrag ist
noch zu entschei-
den
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30 % der veranschlagten Bera-
tungstage

Abbildung 6-2: Vorschlag flr das Férderdesign des Férderprogramms Materialeffizienz

Forderlogik des Forderprogramms Materialeffizienz

KMU-Férderung

/\

Potenzialanalysen Umsetzungsbegleitung

v

Verlorener Zuschuss ¢

Erfolgsabhédngiger Zuschuss:
Maximale 2 % der kumulierten
Férderhdhe Kosteneinsparungen
der ersten 3 Jahre
oder
30 % der veranschlagten
Beratungskosten

10.000 Euro

} Beratungs-
10.000 Euro kosten

Férderung der Initiierung und der
Anlaufphase von Netzwerken

Begriindung fiir den Baustein:

In einer Reihe der analysierten Case Studies erwies sich die Férderung der Potentialanalysen
und der Umsetzungsbegleitung als erfolgreich, da die Hemmschwelle der KMU dadurch Uber-
wunden werden konnte, neue Wege der Kosteneinsparung tber Materialeffizienzsteigerungen
zu gehen (EL-1, EL-2, EL-4, EL-5, EL-6, EL-7, EL-9, EL-10, BL-1, BL-2).

Der Vorschlag zur konkreten Forderstruktur ist folgendermaBen begriindet:

Zielgruppenspezifische Forderstruktur: KMU sind oft relativ kritisch gegeniiber Beratungsin-
stitutionen, da sie den Nutzen fir sich zun&chst nicht sehen. Selbst fir eine Kurz-Analyse sind
gerade kleine Unternehmen oft nur zu gewinnen, wenn keine Kosten entstehen. Zeigt die Kurz-
Analyse ihnen dann konkret auf, was sie tun kénnten, um ihre Kosten zu senken, und hilft ihnen
dann auch noch jemand, die Einsparpotenziale auch zu heben, so sind sie wesentlich leichter
fir die Umsetzung der vorgeschlagenen MaBnahmen zu gewinnen. GroBere KMU haben oft
mehr Erfahrungen mit externer Beratung und nutzen sie auch gezielt; sie sind dadurch i.d.R.
auch bereit, einen Teil der Kosten von Anfang an zu Ubernehmen. Daraus ergibt sich flr die
Foérderung der Potentialanalysen der Vorschlag, einen Maximalbetrag zu férdern, um Unter-
nehmen mit geringen Materialkosten und damit i.d.R. auch geringen Kosten firr die Potential-
analyse vollstandig von den Beratungskosten zu entlasten. Die Deckelung bei 10.000 Euro
Férdersumme wird vorgeschlagen, um die Kostenbeteiligungsbereitschaft gréBerer Unterneh-
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men zu nutzen und Mitnahmeeffekte zu verringern. Die Uber die Férdersumme hinausgehenden
Beratungskosten missen vollstdndig vom Unternehmen gezahlt werden. Die erfolgsabhangige
Foérderung der Umsetzungsbegleitung ist sinnvoll, da damit das Eigeninteresse der KMU, aber
auch der Berater/-innen an moglichst hohen Materialkosteneinsparungen unterstitzt wird.

Fordertatbestande: Fir den Férderansatz gibt es die Optionen der direkten Férderung (gefor-
dert werden Investitionen in Technologien zur Optimierung der Materialeffizienz; die Férderung
kann z.B. als direkter Investitionszuschuss gewéahrt werden) und der indirekten Férderung (ge-
fordert werden immaterielle Tatbestéande, die zu Materialeffizienz flhren; Férdertatbestande
sind z.B. Wissensvermittlung / Qualifizierung, Beratung, Informationsdiffusion, Umsetzungsbe-
gleitung). Empfohlen wird der Ansatz einer indirekten Foérderung. Geférdert werden sollen vor
allem die Beratung (Potenzialanalysen, Umsetzungsbegleitung), die Netzwerkbildung und die
Informations- und Know-how-Diffusion. Die in der Studie identifizierten Hemmnisse und Routi-
nen in KMU zeigen namlich klar, dass die Diffusion von Materialeffizienz-Technologien und
Wissen innerhalb der Unternehmen kein Selbstlaufer ist und die Blockade in der Vor- und Ent-
scheidungsphase in den Betrieben liegt. Zur direkten Investitionsférderung gibt es bereits etab-
lierte Férderprogramme wie z.B. der KfW, die in Anspruch genommen werden kénnen.

Zeitstruktur der Forderung: Projekte zur Materialeffizienz durchlaufen die Phasen Potenzial-
abschatzung, Umsetzung und Implementierung sowie Evaluation. In der Potenzialanalyse wird
zunachst untersucht, ob MaBnahmen zur Materialeffizienz zu Kosteneinsparungen, ggf. auch zu
positiven Umsatzaspekten fllhren kénnen. Der zeitliche Umfang der Potenzialabschatzungs-
phase héngt ab von der GroBe des Unternehmens, dem Materialverbrauch und von den vorlie-
genden Vorarbeiten. ErfahrungsgemaB wird eine Fokussierung auf solche Potenziale erfolgen,
die kurzfristig die hdchste Umsetzbarkeit aufweisen und die dann in der folgenden Umset-
zungsphase weiter vertieft werden. Die Umsetzungsphase vertieft die Potenzialanalyse bis zur
Umsetzungsreife und begleitet die Umsetzung der vorgeschlagenen MaBnahmen. Je nach
Komplexitat der Projektes kann die Lange und Arbeitsintensitat der Umsetzungsphase stark
variieren. Die Evaluationsphase leistet einen Ruckblick auf das Geleistete. Die eingetretenen
Effekte werden gemessen. Lernerfahrungen und Konsequenzen werden aufgenommen. Fir
den zeitlichen Aspekt des Férderprogramms gibt es zwei Kernoptionen: Erstens die Férderung
von Potenzialanalysephase, Umsetzungsphase und Evaluationsphase: Der gesamte Projekt-
zyklus wird durchgehend unterstltzt. Zweitens eine Schwerpunktférderung: Einzelne Projekt-
phasen werden vollstdndig geférdert, andere Projektphasen werden schwerpunktméBig vom
Unternehmen selber (evtl. mit Unterstlitzung) oder anderen Organisationen durchgefiihrt. Fir
die erste Option spricht, dass KMU die Potenzialabschatzung, aber auch die Umsetzung oft
selbst nicht leisten kdnnen (keine ausreichend finanziellen Ressourcen, Zeitknappheit, Know-
how-Mangel, mangelnde Projektplanungskapazitdten etc.). Die zweite Option ist aus Grinden
des effizienten Einsatzes der Férdermittel sinnvoll, da die in spezifischen Teilbereichen auftre-
tenden Hemmnisse spezifisch geférdert werden kénnen. Empfohlen wird die Durchfihrung der
Foérderung von Potenzialanalyse (denn hier wird die Grundlage fur die Willensbildung im Unter-
nehmen gelegt), Umsetzungsbegleitung (um die Ausschépfung der Materialeffizienzpotenziale
auch sicherzustellen) und externer Evaluation (denn hier werden Erkenntnisse Uber den Pro-
jekterfolg und mdégliche Multiplikatorwirkungen gewonnen.

Férderhoéhe: Zur Festlegung des Umfanges der Férderung wird nach Vollférderung (Erstattung
aller Projektkosten) oder Teilférderung (Erstattung eines Teiles der Projektkosten) unterschie-
den. Die optimale Férdereffektivitat ergibt sich aus einer Mischung aus Voll- und Teilférderung.
Die Phase der Potenzialanalyse sollte bis zu einer bestimmten Maximalhdhe voll geférdert wer-
den. Die Phase der Umsetzungsbegleitung sollte teilweise und erfolgsabhangig geférdert wer-
den. Die Phase der Evaluation sollte wieder voll geférdert werden. Die Potenzialanalyse stellt
die gréBte Hirde dar, ein Projekt zu starten. Der Einsatz einer Beratungsinstitution sollte flr
diese Phase bis zu einer gewissen Maximalhéhe ohne Kosten flir das Unternehmen mdglich
sein. FUr die Umsetzungsphase kann abhangig von der erreichten Materialkosteneinsparung
eine Teilférderung gewéahrt werden.
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6.3.1.2 Netzwerkférderung

Da die Umsetzung von Materialeffizienzsteigerungen massiv von dem Umfeld abhangt,
in das die KMU eingebunden sind, soll die Initiierung und die Anfangsphase von Netz-
werken geférdert werden, die Materialeffizienz als wichtigen Aspekt der Kostensen-
kung vorantreiben und entsprechende Erfolgsbeispiele und Umsetzungserfahrungen
weitervermitteln. Wichtiger AnknUpfungspunkt fiir KMU sind Branchen, (Querschnitts-)
Technologien, die Region und die Wertschopfungskette. Branchennetzwerke und Pro-
dukt-Dienstleistungs-Ketten-lbergreifende oder regionale Netzwerke zur Materialeffi-
zienzsteigerung sollten deshalb fur die Anlaufphase geférdert werden — mit dem Ziel,
dass sie sich aufgrund der Vorteile, die sie den Netzwerkmitgliedern bieten, nach einer
ein- bis zweijahrigen Anlaufphase sich selbst tragen. Dabei sind gerade auch innovati-
ve Institutionen und Netzwerke einzubinden, die entweder von einer Gruppe KMU al-
lein getragen werden oder die von KMU-nahen Akteuren fir KMU ins Leben gerufen
werden (z.B. BL-6 oder BL-5).

Begriindung fiir den Baustein:

Die meisten der untersuchten Case Studies legen einen Fokus auf die Vernetzung der Akteure; eine
gezielte Forderung ist allerdings nur in einigen Programmen vorgesehen (EL-1, EL-9, EL-10, BL-5,
BL-6). Aufgrund der nicht so umfangreichen finanziellen Ausstattung des Impulsprogramms Materi-
aleffizienz wird die Nutzung der Potenziale anderer Akteure und deren Vernetzung einen starken
Stellenwert haben missen; diese zu starken, ist deshalb sehr wichtig (s. auch der in Kapitel 6.3.2.7
vorgeschlagene Schwerpunkt der Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms auf Networking-
Aktivitdten). Erfahrungen haben gezeigt, dass fur die erfolgreiche Umsetzung eine hohe Motivation
der KMU ein wichtiger Faktor ist. Motivation und die Bereitschaft, externe Berater/-innen in das eige-
ne Unternehmen zu lassen, wird insbesondere durch Mund-zu-Mund-Propaganda Uber Good-
Practice-Beispiele von Kolleg/-innen erzielt.

6.3.1.3 Materialeffizienzpotenzial- und Diffusionsradar

Die Wissensbasis zu den lebenszyklusweiten Materialeffizienzpotenzialen und den
Innovationen — mit deren Hilfe sie erschlossen kénnen — sowie den Diffusionsbedin-
gungen ist bei KMU, aber z.T. auch bei den Beratungsinstitutionen zu schmal, um er-
folgreich die Materialeffizienzkosten senken zu kénnen. Wissen in diesen Bereichen
wirde auch helfen, die Materialeffizienzpolitik auf eine validere Basis stellen zu kén-
nen. Der Materialeffizienzpotenzialradar soll deshalb aufzeigen, welche Potenziale
bestehen, und der Diffusionsradar weist zielgruppenspezifisch Wege, wie die Potenzia-
le konkret Uber die Diffusion von technischen und systemischen Innovationen er-
schlossen werden kdnnen. Um den Materialeffizienzpotenzial- und Diffusionsradar
erstellen zu kdnnen, besteht — neben dem gezielten Zusammentragen von Informatio-
nen zu den Potenzialen und die fiir ihre Umsetzung notwendigen Innovationen — spezi-
fischer Entwicklungs- und Forschungsbedarf:

e Analytische Vertiefung der sektoralen Untersuchungen zu den Ursachen-Wirkungs-
Zusammenhangen der Verdnderung der Materialeffizienz (endogene Veranderungen,
Veranderung der Rahmenbedingungen)

e Vertiefende Analysen zur Wirksamkeits- und Effizienzabschatzung geeigneter MaB-
nahmen in den relevanten Sektoren (methodisch kann dafiir das von der Européischen
Kommission als Rahmen erarbeitete ,Regulatory Impact Assessment® genutzt werden,
um 6konomische, soziale und ékologische Kriterien zu integrieren)
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e Arbeiten zur sektoralen Verkniipfung zwischen einzelnen Sektoren in Deutschland und
international — insbesondere fiir die herausgearbeiteten TMR-relevanten Sektoren und
ihre Nachfrage — in Kooperation zwischen Input-Output Analysen einerseits und Indust-
rieverbanden / Marktanalysten andererseits

e Aufgrund der besonderen Bedeutung von Kleinstunternehmen (v.a. Handwerksbetriebe
mit weniger als 10 Mitarbeiter/-innen), die oft nur recht schwierig in Férderprogramme
eingebunden werden kénnen, sollte auBerdem eine Studie fur die Optimierung der An-
sprache von Kleinstunternehmen vorgesehen werden (Analyse der Wirkungen / Wir-
kungsweise bestehender Anséatze, Test neuer Ansatze etc.), um in der Programmpha-
se ab 2008 spezifische Angebote fir diese Zielgruppe machen zu kdnnen.

Begriindung fiir den Baustein:

Im Rahmen der Untersuchungen zur Potenziallandkarte zeigten sich Datenllicken, deren SchlieBung
eine wesentlich effektivere und effizientere Umsetzung in den KMU und der Politikgestaltung ermég-
lichen wirde. Ansatze zur SchlieBung von Datenliicken finden sich in den Case Studies IE-1, EL-1,
BL-1, BL-8.

6.3.2 Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms

6.3.2.1 Organisationsform und Namensgebung

Eine Institution muss als zentraler Netzwerkknoten des Impulsprogramms Materialeffi-
zienz fungieren, ist damit treibende Kraft fir die erfolgreiche Umsetzung des Impuls-
programms und muss entsprechend hoch aufgehangt sein. Ein attraktiver Namen fir
diese Institution muss noch gefunden werden. Networking, Agenda Setting, die Bereit-
stellung von Basisinformationen fir alle Zielgruppen, die Initialansprache und die Moti-
vation von KMU flr eine Potentialanalyse, die Unterstiitzung bei der Nutzung von Fér-
dermitteln und Qualifizierungsangebote (fir KMU, Beraterpool und andere Bildungsak-
teure) sind die zentralen Aufgaben der Institution zur Umsetzung des Impulspro-
gramms. Abbildung 6-3 zeigt zusammengefasst, wie die Institution zur Umsetzung des
Impulsprogramms arbeiten soll. Im Detail sind die einzelnen Aufgaben in den folgen-
dem Kapiteln beschrieben.

Als qualitative Anforderungen an die Institution gelten die Kriterien Effizienz und Effek-
tivitat. Zur Realisierung der Institutionalisierung gibt es folgenden Hauptoptionen:

e Ubertragung der Aufgaben an einen bestehenden Projekttriger / eine beste-
hende Organisation. Denkbar wére etwa die Ubertragung an eine bestehende Or-
ganisation des Bundes wie z.B. an die dena. Fir diese Option sprechen die folgen-
den zwei Argumente:

- Kostenersparnis durch Minimierung Grindungsaufwand und
- Querverbindung zu anderen Programmen.

e Schaffung einer neuen Institution: Diese Option sieht den Aufbau einer eigenen
Institution (via Ausschreibung und Geschéftsbesorgungsvertrag) vor, vergleichbar
mit dem Modell der Effizienz-Agentur in Nordrhein-Westfalen. Fir diese Option
sprechen die folgenden Argumente:

80



Abschlussbericht

- Inhaltliche Ausrichtung: Die nétige inhaltliche Ausrichtung inkl. der dazu nétigen
Kompetenzen sind heute in keiner der bestehenden Organisationseinheiten ge-
geben

- Offentlichkeitswirksamkeit und Akzeptanz: Die Offentlichkeitswirksamkeit aber
auch die Akzeptanz des Programms bei den Zielgruppen wird durch eine dedi-
zierte Ausrichtung auf Kostensenkung deutlich erhéht

- Diese Lésung verbindet eine geringe Regelungsdichte (z.B. 6ffentliche Aus-
schreibungen) mit hoher Flexibilitat und Effizienz

- Hoéhere Attraktivitat fir "High-Potentials" zur Leitung bzw. Mitarbeit in der Insti-
tution.

Die Realisierung der zweiten Option ,Schaffung einer Institution zur Umsetzung des
Impulsprogramms Materialeffizienz* wird empfohlen.

Abbildung 6-3: Vorschlag zu den Aufgaben der Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms

Aufgaben der Institution zur Umsetzung
des Impulsprogramms Materialeffizienz

Initialansprache
der Zielgruppe
KMU

Networking und
Unterstitzung der
Innovationspolitik

Informationsangebot
und Tools

Aufgaben

Unterstlitzung bei der
Inanspruchnahme von
Forderprogrammen

Agenda Setting und
spezielle Kampagnen

Weiterbildung /
Schulungen

6.3.2.2 Initialansprache der Zielgruppe KMU

Die Initialansprache soll den Ersteinstieg der KMU in ein konkretes Materialeffizienz-
projekt erleichtern. Es soll die KMU informieren und fiir die eigenen Handlungsmdg-
lichkeiten sensibilisieren. Ziel der Initialansprache ist es auBerdem, die KMU Uber die
Darstellung der erreichbaren Vorteile und von Good-Practice-Beispielen zu motivieren,

81



Abschlussbericht

das Angebot einer differenzierten Potentialanalyse durch die Beratungsinstitutionen
bzw. Berater/-innen aus dem Beratungspool anzunehmen.

Begriindung fiir den Baustein:

Eine gezielte Initialansprache hat sich in den meisten Case Studies (IE-1, IE-2, IE-3, EU-1, EU-3,
EU-4, EL-1, EL-2, EL-3, EI-4, EL-5, EL-6, EL-7, EL-8, EL-9, EL-10, EL-11, BL-1, BL-2, BL-3, BL-4,
BL-5, BL-6, BL-7, BL-8) als wirksamer Tur6ffner erwiesen, um KMU grundsétzlich fir ein Materialef-
fizienzprojekt zu gewinnen.

6.3.2.3 Informationsangebot und Tools zu Materialeffizienzpotenzialen
und Moglichkeiten ihrer Umsetzung

Um im Rahmen der Initialansprache, aber auch fir KMU, die sich (noch) nicht beraten
lassen wollen bzw. KMU, die Informationen flr ihre schon laufenden Aktivitaten su-
chen, Informationen bereitstellen zu kénnen (z.B. zu Materialeffizienzpotenzialen, Um-
setzungsoptionen, technischen und organisatorischen Good-Practice-Beispielen,
Netzwerken / Kontaktpersonen u.v.m.), sollten verschiedene Informationsquellen zur
Verfligung gestellt werden. Eine breite, differenzierte Zielgruppenansprache Uber un-
terschiedliche Kommunikationskanale stellt den Zugang zu den unterschiedlichsten
Teilgruppen im Bereich KMU sicher.

Uber folgende Kommunikationskanale sollten die KMU angesprochen werden:

e Internetportal

e Broschiren, Leitfaden, Good-Practice-Dokumentationen

e Periodika (z.B. Mailnewsletter, zweimonatliche Zeitschrift, jahrlicher Erfolgsbericht)
e Veranstaltungen

¢ Messeteilnahmen, Materialeffizienzmesse, Materialeffizienzkongress.

Uber diese unterschiedlichen Informationskanale kénnen aber auch andere Interessen-
ten bedient werden, die viel zum Erfolg des Impulsprogramms Materialeffizienz beitra-
gen kdénnen — seien es beispielsweise Berater/-innen aus dem Beratungspool, inter-
medidre Akteure mit intensivem KMU-Kontakt (z.B. Banken, Unternehmens-, Handels-
und Industrieverbdnden etc.), Behdrden oder auch die Medien und die (Fach-)-
Offentlichkeit.

Hauptziel der Tools ist die Unterstitzung einer effizienten und effektiven Abwicklung
von Materialeffizienzaktivitdten (von der Status-Quo-Analyse bis zur Evaluation der
umgesetzten Lésung). Sowohl die KMU als auch die Mitglieder des Beratungspools
sollen von den entwickelten Tools profitieren kénnen. Die Erfahrungen haben gezeigt,
dass es fur den Umsetzungserfolg in den KMU und die Motivation aller beteiligten Ak-
teure wichtig ist, dass genau fir KMU ,maBgeschneiderte” Tools angeboten werden.

Es sollen sowohl Tools zur Erfassung der Materialstréme und Materialkosten (vgl. z.B.
den Materialeffizienzrechner der Effizienz-Agentur NRW — BL-1) und darauf aufsetzen-
de Benchmarking-Tools (z.B. Tools zum Einsatz von Indikatorensystemen und Daten-
bank fir den unternehmensibergreifenden Vergleich etc.) bereitgestellt werden als
auch Tools fir die Umsetzung von Materialeffizienzaktivitidten sowohl auf der techni-
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schen wie auch auf der Managementseite (z.B. Berechnungstool zur projektlebenszyk-
lusweiten Planung etc.).

Die Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms kann dabei auf die in der Vorbe-
reitungsphase 2005 entstandenen Vorarbeiten zu Informationsangeboten und das Ba-
sis-Set von Tools aufbauen (vgl. Kapitel 6.4.1 und 6.4.3). Aufgabe in der Programm-
phase 2006 / 2007 ist die kontinuierliche Pflege und Weiterentwicklung der Informati-
onsangebote und die Optimierung der Ansprachekanale.

Begriindung fiir den Baustein:

Informationsangebote sind aufgrund des systematischen Informationsmangels bei KMU zum Thema
Materialeffizienz integraler Bestandteil fast aller Case Studies (IE-2, |E-3, EU-3, EL-1, EL-2, EL-3,
EL-4, EL-7, EL-9, EL-10, BL-1, BL-2, BL-3, BL-4). In der Regel werden auch mehrere Kanéle der
Ansprache gewahlt. Welchen Anteil die Informationsangebote an den Erfolgen der im Rahmen der
Case Studies direkt angestoBenen Projekte und dariiber hinaus (indirekte Wirkung) haben, ist den
Evaluationen nicht zu entnehmen.

Die Bereitstellung unterschiedlichster Tools ist in den meisten Case Studies eine wesentliche Vor-
aussetzung fiir den Erfolg der Programme / Initiativen. Durch den Ruickgriff auf eine breite Palette
von Analyse- und Controllinginstrumenten kann eine individuelle und bedarfsorientierte Férderung
der KMU gewahrleistet werden. Ferner ergibt sich so die Option, (noch) nicht am Prozess beteiligten
KMU Angebote zur ,Hilfe zur Selbsthilfe” zu machen. Der Schwerpunkt der angebotenen Tools liegt
bei Checks, Indikatorensystemen und EDV-gestiitzten Methodenblattern (IE-2, IE-3, EL-2, EL-3, EL-
5, EL-6, EL-7, EL-9, BL-1, BL-5, BL-6). Die vorliegenden Evaluationen kommen durchweg zu positi-
ven Ergebnissen.

6.3.2.4 Unterstiitzung bei der Inanspruchnahme von Férderprogrammen

Die Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms ist fiir die Beratung zum Férder-
programm Materialeffizienz und seine (inhaltliche) Abwicklung verantwortlich.

AuBerdem unterstitzt sie KMU und die Mitglieder des Beratungspools bei der Nutzung
von Foérdermitteln, die primar anderen Férderzielen dienen (z.B. F&E-Férderung oder
Investitionsférderung, die im Umfeld des Bereichs Material- und Effizienzsteigerung
angesiedelt sind), aber auch fir die Aktivitdten im Bereich Materialeffizienzsteigerung
genutzt werden kdnnen. Um die Reichweite des Impulsprogramms Materialeffizienz zu
erweitern, ist es sinnvoll, diese schon bestehenden Forschungs- und KMU-
Forderprogramme zu nutzen. Error! Reference source not found. gibt einen ersten
Uberblick iiber wichtige Optionen. In Anhang B-3 werden die Forschungs- und Férder-
programme im Detail vorgestellt. Um KMU die Mdglichkeit zu eréffnen, die Forschungs-
/KMU-Férderprogramme schnell zu finden und die Hirden der Férdermittelbeantra-
gung und -abwicklung zu senken, sind sowohl ein Férderrecherchetool als auch per-
sénliche Beratung sinnvoll.

Das in der Vorbereitungsphase im Jahr 2005 entstandene Férderrecherchetool (vgl.

Kapitel 6.4.3) sollte in der Programmphase 2006 / 2007 kontinuierlich gepflegt und wei-
terentwickelt werden.
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Begriindung fiir den Baustein:

Da fir KMU das Auffinden von flr sie geeigneten Férdermdglichkeiten und noch in viel starkerem
MaBe die Beantragung und Abwicklung von Fdrderprojekten eine groBe Herausforderung darstellt,
wird in vielen der Case Studies der intensiven Unterstiitzung der KMU im Bereich Férderung ein
hoher Stellenwert eingeraumt (IE-1, EL-1, EL-2, EL-3, EL-4, EL-5, EL-7, EL-9, BL-1, BL-5, BL-6).

Tabelle 6-4:  Uberblick (iber wichtige zum Impulsprogramm Materialeffizienz korrespondie-
rende Forschungs- und KMU-Férderprogramm

e Baden-Wirtemberg Umwelisc huz- und Energies parférderprogramm

e Berin: ProFIT —Fdrderung von Forschung, Innovationen und Technologien— Zwschisse aus dem Inrovations
férderfonds

e Berin: Umwe ltentlastungsprogramm

e Hamburg: Unternehmen fiir Resso urcensch utz

e NRW: hitiative 6kologische und nachhaltige Wass erwirtsch att

¢ NRW: Regionale Nachhaltigkeit/ Sozial-ckolagische Forsch ung

e NRW: Technologie- und hnovationsprogramm (TIP)

e Niedersads en: Inrovations® rderprogramm

e Niedersads en: Wirtschat und Umwelt

e Sadchsen-Anhalt: Mitelstandsberatungs programm (Beratungshilfeprogramm)

e Schleswig-Holse in: Férderung kotechnischer und &owirisc heftlicher MaBnahmen
e Bund:ERP-Innovatiors programm

e Bund:ERP-Umwelt-und -Energie sparprogramm

e Bund: Férderung der Beraungen von Handwerksu nernenmen durch Kammern und Fachverbéande
e Bund: Forschungfir die Prodiktion von morgen

e Bund:Innovationenals Schliusse Iflir Nechhaltigkeit in cer Wirtsch at

e Bund:Innovative regionale Wachstumskerne

e Bund: Rahmenprogramm des BMBF fir eine zk urfis fahige inrovative Gesellsch att
e Bund: Umwelisch ut 6rderung der Deutsch en Bundesst iftung Umwelt

e Bund: Werkst offinnovationen fir Industrie und Geselsch at —W ING

e Bund: Wirsc h&tsbez ogene Nachhaltigkeit /Integrierte Umwelttechnik

e FEuropaisch e Union:Sedhstes Umweliaktionsprogramm

6.3.2.5 Weiterbildung / Schulungen

Die Umsetzung von Materialeffizienzaktivitdten setzt entsprechende Qualifikationen
voraus. Zielgruppe von Qualifizierungen sind aber nicht nur KMU, da i.d.R. eine Reihe
weiterer Akteure in den Umsetzungsprozess eingebunden sind. Diese begleitenden
Akteure haben einen entscheidenden Einfluss auf die Realisierungschancen und -er-
folge. Fur die vorgeschlagene Konstruktion des Impulsprogramms Materialeffizienz ist
es auBerdem zentral, dass die Personen / Institutionen aus dem Beratungspool die
notwendige Qualifikationen (Tiefe und Breite) mitbringen, um die KMU kompetent und
umfassend beraten zu kénnen. Daraus ergeben sich folgende Zielgruppen der Qualifi-
zierung im Rahmen des Impulsprogramms Materialeffizienz:

e Personen in KMU, die Materialeffizienzaktivitdten anstoBen kénnen (Management,
Techniker/-innen, Finanzverantwortliche, Energie- / Umweltschutzbeauftragte etc.)

e im Rahmen des Impulsprogramms Materialeffizienz in den Beratungspool einge-
bundene Beratungsinstitutionen / -personen und
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e KMU-nahe Akteure, die die KMU bei der konkreten Umsetzung der Materialeffi-
zienzmaBnahmen unterstitzen oder Technologien / Lésungen dafir anbieten (z.B.
Handwerk, Hersteller von Effizienztechnologien, Berater/-innen bzw. Technologie-
bewerter/-innen in den Hausbanken etc.).

Die Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms stellt fir alle Zielgruppen Schu-
lungsmaterialien zur Verfiigung, sie flhrt aber mit Ausnahme von Train-the-Trainer-
Veranstaltungen keine Qualifizierungen durch, sondern nutzt daflr die regionalen Be-
ratungs- und Umsetzungsstrukturen und die Mitglieder des Beratungspools. AuBerdem
sollte die Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms einen Beitrag zur Einbin-
dung der Materialeffizienz in die Angebote und ,Curricula” von (Berufs-)Schulen, Uni-
versitaten, Tragern der betrieblichen Fort- und Weiterbildung etc. leisten.

Um die Reichweite der angebotenen Qualifizierungsangebote der Institution zur Um-
setzung des Impulsprogramms zu erhéhen, ist es sinnvoll, im KMU-Bereich bereits
etablierte Bildungstrager und neue Lernformen (z.B. Blended-learning, e-learning etc.)
mit einzubeziehen. In Tabelle 6-5 sind beispielhaft Anbieter von Qualifizierungen auf-
gelistet, die im KMU-Bereich breit akzeptiert sind und bei denen Anknilpfungspunkte zu
Materialeffizienzaspekten bestehen. Sie sollten schon im Rahmen der in der Vorberei-
tungsphase (vgl. Kapitel 6.4.2) vorgesehenen Entwicklung von zielgruppenspezifischen
Schulungsmaterialien mit einbezogen werden, um Doppelarbeiten zu vermeiden und
schon erste Kooperationsvereinbarungen treffen zu kénnen.

Begriindung fiir den Baustein:

Aus-, Fort- und Weiterbildungsaktivitaten fir KMU und ihr Umfeld sind zentraler Bestandteil der meis-
ten der in den Case Studies vorgestellten Anséatze (IE-1, IE-3, EU-1, EU-3, EL-1, EL-2, EL-5, EL-7,
EL-9, EL-10, EL-11, BL-1, BL-2, BL-3), da gerade bei KMU ein groBes Defizit im Bereich der Qualifi-
zierung festzustellen ist. Hintergrund hierflr ist, dass gerade KMU oft weder die finanziellen noch die
personellen Kapazitaten besitzen, um entsprechende MaBnahmen eigenstandig zu initiieren bzw.
durchzufihren.

6.3.2.6 Agenda Setting und spezielle Kampagnen

Ublicherweise werden im 6ffentlichen Bewusstsein Effizienzsteigerungen in Unterneh-
men primar mit Personalabbau gleichgesetzt. Dass ein wesentlicher Kostenblock — die
Materialbeschaffungs- und -handlingkosten — in den meisten KMU berhaupt nicht un-
ter die Lupe genommen wird, um Einsparungen zu erreichen, ist hingegen nicht im
Offentlichen Bewusstsein. Wesentliche Aufgabe der Institution zur Umsetzung des Im-
pulsprogramms ist es deshalb, das Thema Materialeffizienz in die gesellschaftliche
Debatte zu bringen. Ziel des Agenda Settings sollte sein, den KMU und auch anderen
Akteuren die Potenziale der Materialeffizienzsteigerung bewusst zu machen und
gleichzeitig die Motivation zum Handeln zu erzeugen. Wird die Frage nach den Materi-
alkosteneinsparungspotenzialen so allgegenwartig wie nach den Einsparungen im Per-
sonalbereich, so werden nicht nur Unternehmen, sondern auch viele weitere Akteure
aktiv werden. Die KMU werden die Kosteneinsparungsmadglichkeiten ausschépfen, fir
Beratungsunternehmen oder Materialeffizienz-Technologieanbieter werden neue Ge-
schéftsfelder entstehen, Verbande kdnnen ihren Mitgliedern neue Managementtools
anbieten etc.

Das in der Vorbereitungsphase (vgl. Kapitel 6.4.5) vorgeschlagene zielgruppenspezifi-
sche Werbe- und Motivationsprogramm kann eine hervorragende Basis fir das Agen-
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da Setting der Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms sein und in der Pro-
grammphase 2006 / 2007 weitergeflihrt werden.

Der effektive Agenda Setting Ansatz, spezielle Kampagnen und Initiativen aufzulegen,
verfolgt zwei Zielsetzungen. Erstens kdnnen spezifische Themen, die keine ,Dauer-
brenner” sind, in den Fokus gestellt werden. Diese temporare Schwerpunktsetzung
fihrt zu einem effizienten Einsatz der Personalkapazitaten und der Finanzmittel der
Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms. AuBerdem kdénnen die Kampagnen
und Initiativen punktuell und damit gezielt und effektiv vermarktet werden. Das schlagt
die Briicke zur zweiten Zielsetzung. Eine neue Kampagne oder Initiative ist immer wie-
der ein neuer Anlass, das Impulsprogramm Materialeffizienz ins Bewusstsein der KMU,
anderer Akteure rund um die KMU und der Offentlichkeit zu riicken. Dadurch werden
AnknUpfungspunkte zu den (Fach-)Medien und anderen Multiplikatoren geschaffen.
Spezielle Kampagnen und Initiativen sind beispielsweise flir bestimmte Zielgruppen in
einzelnen Branchen, fir weit verbreitete Querschnittstechnologien, fiir Materialeffi-
zienzanbieter, fir unterschiedliche Akteursgruppen in Unternehmen (wie z.B. Bereich
Technik oder Finanzen), fir wichtige Managementtools oder viele andere Bereiche
denkbar. Eine enge Kooperation mit KMU-nahen Akteuren stellt sicher, dass die spe-
ziellen Kampagnen und Initiativen auch wirklich erfolgreich an die jeweilige Zielgruppe
herangetragen werden.

Begriindung fiir den Baustein:

Agenda Setting ist implizit in den meisten Case Studies mit einbezogen (IE-1, IE-2, IE-3, EU-1, EU-2,
EU-3, EU-4, EL-1, EL-2, EL-3, EL-4, EL-5, EL-6, EL-7, EL-8, EL-9, EL-10, EL-11, BL-1, BL-2, BL-3,
BL-4, BL-5, BL-6, BL-7, BL-8). Ein expliziter Schwerpunkt wird in der Regel aber nur in den eher
politisch-strategischen Ansatzen der UN- und EU-Ebene gesetzt. In einigen Ansétzen aus den Case
Studies (IE-1, IE-2, |E-3, EL-7, BL-4) und bei vielen Energieagenturen werden Kampagnen und Ini-
tiativen erfolgreich genutzt (z.B. dena — Deutsche Energieagentur, Energieagentur NRW etc.), um
Themen temporar auf die Agenda der angesprochenen Zielgruppen zu setzen und damit auch die
Effizienzidee und entsprechende Fdrdermdglichkeiten immer wieder zum Gesprachsthema zu ma-
chen. Dabei hat die Praxis gezeigt, dass insbesondere themen- und sektorspezifische Angebote auf
breites Interesse bei den KMU stoBen.

6.3.2.7 Networking und Unterstiitzung der Innovationspolitik

Da die Ausstattung des gesamten Impulsprogramms Materialeffizienz und damit auch
der Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms nicht sehr voluminds ist, kann
eine breite Wirkung nur erzeugt werden, wenn die bestehenden Potenziale auf Ebene
der Bundeslander, der Regionen und der einzelnen schon existierenden Akteure aus-
geschopft und gebiindelt werden. Zentrale Aufgabe der Institution zur Umsetzung des
Impulsprogramms ist deshalb das Networking. Effektives Networking setzt voraus, die
relevanten Akteure zu kennen und sie jeweils adaquat einbinden zu kénnen. Das Net-
working reicht von der Vernetzung von KMU in einer spezifischen Region bis zur Mit-
wirkung bei der Gestaltung der Rahmenbedingungen auf nationaler und supranationa-
ler Ebene. Die wichtigsten Networking-Ebenen sind:

e Pflege bestehender Kontakte und kontinuierlicher Ausbau des bundesweiten Mate-
rialeffizienznetzwerks auf Ebene der Unternehmen und ihres direkten Umfeldes

- Organisation des Erfahrungsaustausches im Beratungspool
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Initiierung sektor-/branchenspezifischer Netzwerke und Informations-
plattformen

Initiierung regionaler, sich selbst tragender Netzwerke auf Unternehmens-
ebene (wie z.B. BL-6, BL-5)

Foérderung neuer Materialeffizienzanbieter
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Tabelle 6-5:  Wichtige branchenlibergreifende Bildungsanbieter, die im KMU-Bereich etabliert sind und bei denen Anknlpfungspunkte zu Materialeffizienzfragen
bestehen
Name Akteur Link Schwerpunkt Zielgruppe(n)
Bildungsangebot Bildungsangebot
IHKs www.dihk.de Die Industrie- und Handelskammern bieten zusammen mit ihren Bildungszentren | Weiterbildungsinteressierte, Unternehmen,

WIS - Weiterbildungsdaten-
bank der IHK

www.ihk.de/wis.
htm

zahlreiche WeiterbildungsmaBnahmen an — insbesondere in der beruflichen
Weiterbildung. Schwerpunkte sind berufsbegleitende Seminare und Lehrgénge.
Trainer/-innen und Dozent/-innen stammen direkt aus der beruflichen Praxis.

Vermittlung von Zusatzqualifikationen

Trainer/-innen und Weiterbildungsberater/-
innen

VDI Verein Deutscher Ingeni- | www.vdi.de/ Themen aus Wissenschaft, Technik, Betriebswirtschaft, Marketing und Mana- Ingenier/-innen

eure gement

TquA (Fraunhofer-Institut fur www.tqua.de Vermittlung von technischen Zusatzqualifikationen KMU

Produktionsanlagen und Kon-

struktionstechnik)

RKW - Rationalisierungs- und | www.rkw.de Themen: Mensch & Arbeit, Internationalisierung, Handel, Bauwirtschaft, Netz- KMU

Innovationszentrum der deut- werke & Regionen, Unternehmensfiihrung, Innovationen, Qualifizierung, Good-

schen Wirtschaft e.V. Practice-Beispiele

Zentrum fir Weiterbildung und | www.zww.uni- Seminarprogramme, Consulting, Training, Forschungskooperationen und andere | Keine spezifische Zielgruppe / Transfer
Wissenstransfer augsburg.de Formen des Wissenstransfers zwischen Wissenschaft und Praxis

Deutscher Bildungsserver

www.bildungsser
ver.de

Sehr breites Angebot

Weiterbildungsinteressierte etc. (nicht
spezifisch fir KMU)

Deutsches Institut fir Erwach-
senenbildung (DIE) e.V.

www.die-
bonn.de/service/l
inks/links.asp

Bildungskonzepte, -management
Spezifisch fir KMU: QuaTrans

Planende und Lehrende aus Wissenschaft,
Praxis und Politik im Bereich Weiterbildung
/ Erwachsenenbildung

Arbeitsgemeinschaft Natur-
und Umweltbildung e.V.
(ANU)

http://www.umwe
ltbildung.de

Férderung Zusammenarbeit und Informationsaustausch der Umweltbildungsein-
richtungen, Agenda Setting, Mitwirkung und Beratung bei der Entwicklung von
Wegen zur Ausbildung und Qualifizierung von Fachkraften im Umweltbereich

Verband der Umweltzentren in Deutsch-
land
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e Networking bei Akteuren, die einen guten Zugang zu KMU haben, aber noch keine
Materialeffizienzakteure sind (vgl. Tabelle 6-6)

e Beteiligung an der Gestaltung der Rahmenbedingungen fiir Materialeffizienzaktivi-
taten in Deutschland und Vertretung der Bundesrepublik bei den einschlagigen
supranationalen Organen / Gremien / Netzwerken etc.

Materialeffizienzerfolge hangen auch an Innovationserfolgen. Deshalb sollten die Er-
fahrungen der Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms fir die Innovations-
und F&E-Politik nutzbar gemacht werden. Um Innovationserfolge auch sichtbar zu ma-
chen, ware auBerdem ein Materialeffizienzlabel sinnvoll. Daraus ergeben sich drei Auf-
gaben fir die Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms:

e Unterstitzung des BMBF und anderer Institutionen der Forschungsférderung in
Foresight-Prozessen im Bereich Materialeffizienz und zum Technologietransfer aus
(Fach-) Hochschulen und anderen Forschungsinstitutionen

e Unterstlitzung von Innovateuren, Vergabe von Studien zu innovativen technischen
und organisatorischen Anséatzen, Unterstltzung von Pilotprojekten etc.

e Unterstlitzung der Entwicklung eines Materialeffizienzlabels

Im Rahmen der Institutionalisierung der Institution zur Umsetzung des Impulspro-
gramms in der Vorbereitungsphase (vgl. Kapitel 6.4.4) wird die Grundlage fir ein effek-
tives Networking gelegt. Es wird fiir den Erfolg der Institution zur Umsetzung des Im-
pulsprogramms und damit des Impulsprogramms Materialeffizienz entscheidend darauf
ankommen, ob effektive und effiziente Informations- und Kooperationsnetzwerke ge-
schaffen werden kénnen.

Begriindung fiir den Baustein:

Einige der vorgestellten Case Studies sind explizit als Netzwerke konzipiert (EL-1, BL-5, BL-6, BL-8).
In den meisten anderen Case Studies wird dem Networking eine zentrale Rolle zugemessen (IE-1,
IE-2, IE-3, EU-1, EU-3, EU-4, EL-3, EL-6, EL-7, EL-11, BL-1, BL-3, BL-4, BL-7), um Synergieeffekte
bei minimalem Aufwand zu schaffen. Sie tragen so der Erkenntnis Rechnung, dass die gemeinsame
Entwicklung neuer Lésungen und der Erfahrungsaustausch zu effektiven Lernprozessen fihrt. Der
Aufwand der Lernprozesse verteilt sich Uber die gesamte Gruppe (,nicht lberall das Rad neu erfin-
den”) und die Vorteile kann jedes Gruppenmitglied gleichermaBen nutzen (,Offentliche-Gut’-
Eigenschaft, organisationales Lernen).

In einer Reihe Case Studies bildet die gezielte Unterstiitzung von besonders innovativen Lésungen
einen Schwerpunkt (IE-1, IE-2, IE-3, EU-1, EU-3, EU-4, EL-1, EL-3, EL-6, EL-7, EL-11, BL-1, BL-3,
BL-4, BL-5, BL-6, BL-7, BL-8), um die Markttransformation voranzubringen. Die Einbindung in die
F&E-Politik und die Ergdnzung um ein informationelles Instrument steigert die Wirksamkeit des An-
satzes.

89



Abschlussbericht

Tabelle 6-6:

Akteure mit gutem Zugang zu KMU, aber ohne spezifische zielgruppenorientierte Materialeffizienzaktivitédten

n = Haufigkeit Ankniipfungspunkte an Ankniipfungspunkte an bestehende

LA Sl _— AT L Kontakt bestehende Aktivititen Kommunikationsprozesse

Pflichtkonsultierung bei Genehmigungen, 7 - .
Behorden / staatliche Einrich- Antragen, Erflllung von gesetzlichen Je nach Behérde Aufgrund qer \./'elz‘?hl gn Elnrlchtungen und Plro . .
tungen / Wirtschaftsférde- Standards, Kontrollen in Betrieben von einmalig bis %rar:nmendwt h|erse|ze d|ffer:en2|e:‘tehAgssag: gn " ElehehAnrgerKEng 2 AT TSRS &

L > R P ahmen dieser Studie nicht mdglich, dazu bedar estehende Aktivitaten®
rungsinstitutionen ;r;t:i;it:wh aus Angeboten ergebende kontinuierlich es einer weitergehenden Recherche,
Der Kontakt ist Grundsatzlich hat die IHK ein breit gefachertes

Pflichtmitgliedschaft in der zusténdigen e o £ Beratungsangebot zu bieten: z.B. Kooperationsbdr- | Anfragen der KMU, Zugriff auf das Angebot im
IHK www.ihk.de IHK, Kooperation, Informationsangebot, tig und r’e el?né— se, Umweltinformations- und Kommunikationssys- | Netz, Workshops, Persoénliche Beratungen, regio-

Netzwerke B? g tem IHK-Umkis, Recyclingbérse, Technologiebérse, | nale und sektorspezifische Netzwerke

9- Themen- und Informationsabende

Zentralverband des Deut- Zentralverband vertritt regionale HWK, Der Kontakt ist lhren bundesweit rund 850.000 Mitgliedern bieten
schen Handwerks / Hand- dort Pflichtmitgliedschaft der KMU, ; : . die Kammern ein breites Spektrum von Dienstleis- - ; I
werkskammern / www.zdh.de Mitgliedschaften in Innungen freiwillig, intensiv, langfris tungen an, das von technischer, betriebswirtschaft- Koordination der HWK mit KMU-Zugang durch den

-innungen / Kreishandwerker-
schaften

Kreishandwerkerschaften sind Zusam-
menschlisse der Innungen

tig und regelma-
Big.

licher und rechtlicher Beratung bis hin zur Beratung
in der beruflichen Bildung reicht.

Zentralverband

TUV (Rheinland, Siid, Nord,
Hessen, Thiringen, Hessen,
Saarland)

http://www.de.tuv.com/d
e/produkte und leistun
gen

Pflichtabnahme von Produkten, verpflich-
tende oder freiwillige Zertifizierung

Mehrfach, je nach
Inanspruchnahme

Vielfaltigen Angeboten: Life Cycle Management,
Produkt- und Umweltanalytik, Umweltmanage-
mentsystemzertifizierung

Abnahme von Produkten, Persénliche Beratungen,
Zertifizierungen, Workshops, Prifungen, Analysen

Branchenverbande
Arbeitgeberverbande Gewerk-
schaften

je nach Branche u. Art
des Betriebs

freiwillige Mitgliedschaften

je nach Branche

je nach Branche

je nach Branche, Beratungen, Informationsangebot,
Kooperationen

Rationalisierungs- und Innova-
tionszentrum der deutschen
Wirtschaft (RWK e.V.)

http:/www.rkw.de/

Verein / Netzwerk mit Beratungsleistun-
gen zur Verbesserung der Wettbewerbs-
fahigkeit der Unternehmen

je nach Inan-
spruchnahme

Der Gedanke der Kosteneffizienz und Starkung der
Wettbewerbsfahigkeit ist das zentrale Element des
RWK — auch expliziter Bezug zu Ressourceneffi-
zienz

Angebote von Bundes- zu Regionalebene:
Workshops, Seminare, Publikationen, Beratungs-
gesprache

Initiative Mittelstand-Plus

https://www.mittelstand-
plus.de

Kooperationsnetzwerk fiir Experten/-
innen in filhrenden Positionen von KMU

Kosteneffizienz und Wettbewerbsfahigkeit gerade
far mittelstandische Unternehmen zu starken ist
Ziel der Initiative

Kommunikation findet v.a. durch die Vermittlung
von Experten/-innen statt

Kompetenznetze

www.kompetenznetze.d
e

Kooperation / Vermittlung, Informations-
angebot

Kompetenzvermittlung (auch Produktions-
/Umwelttechnologie-Kompetenzen)

Anfragen von KMU, Zugriff auf Internetressourcen

BIS

http://www.bis-
handwerk.de/

Beratung und Information fir Hand-
werksbetriebe

Betriebscheck

Anfragen, Zugriff auf Homepage

ADT - Bundesverband Deut-
scher Innovations-, Technolo-
gie- und Griinderzentren e.V.

http://www.adt-online.de

Die Mitgliedschaft ist freiwillig. Des
weiteren gibt es Kooperationen, Informa-
tion und Beratung.

Ca. 7.500 Unter-
nehmen in den
Deutschen
Zentren

Unterstltzung Technologietransfer und Innovation
sowie Unternehmensgriindungen / -entwicklungen
Starkung Technologie- und Griinderzentren

Networking, Beratungen

Bundesverband Mittelstandi-
scher Wirtschaft

http://www.bvmwonline.
de/

Die Mitgliedschaft ist freiwillig. Des
weiteren gibt es Kooperationen, Informa-
tion und Beratung.

Gber 53.000 direkte
Mitgliedsfirmen

bereits bestehende Aktivitaten im Bereich Material-
effizienz ergeben sich aus den vom BVMW abdeck-
ten Themenkomplex ,Innovation, Technologie und
Umwelt*

jahrlich tiber 1000 Veranstaltungen / Seminare auf
allen Verbandsebenen, Kontaktbdrsen, bundeswei-
tes Netz personlicher Ansprechpartner in weit iber
160 BVMW-Geschaftsstellen, Wirtschaftsmagazin
"Der Mittelstand"

Sparkassen; Sparkassen- und
Giroverband; Volks- und
Genossenschaftsbanken;
Mittelstandsbank

geschéftliche Kooperationen, Beratungen
etc.

geschaftliche
Bindungen vieler
KMU

keine Aktivitaten im Bereich Materialeffizienz
bekannt, allerdings Beratungen zur Verbesserung
der Wettbewerbsfahigkeit

Beratungen bei finanziellen Belangen
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6.3.3 Regionale Beratungs- und Umsetzungsstrukturen und Bera-
tungspool

Neben der Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms spielen zwei weitere Ak-
teursgruppen im Impulsprogramm Materialeffizienz eine entscheidende Rolle:

e der Beratungspool, dessen Mitglieder (Personen / Institutionen) die Potentialanaly-
sen in den KMU erstellen und die KMU oft auch wahrend der Umsetzung begleiten
und

e die bestehenden regionalen Akteure, die im Bereich Materialeffizienz aktiv sind und
fir den Multiplikatoreffekt des Impulsprogramms Materialeffizienz eine wesentliche
Rolle spielen.

Beide Akteursgruppen sichern die konkrete Umsetzung in der Region und greifen,
wenn die Kooperation funktioniert, auf die Inputs der Institution zur Umsetzung des
Impulsprogramms und das Férderprogramm zurlck. Im Laufe der Programmphase
2006 / 2007 werden nicht nur schon bestehenden Netzwerke, Institutionen etc. eine
Rolle spielen, sondern zunehmend auch sich neu entwickelnde Akteurs(-verbiinde), die
auch Ergebnis des Agenda Settings und Networkings der Institution zur Umsetzung
des Impulsprogramms sein werden.

In einem ersten Schritt bildet sich der Beratungspool aus Berater/-innen, die bereits in
existierenden Materialeffizienzaktivitaten involviert sind — soweit diese Interesse haben.
In einer eintdgigen Veranstaltung werden sie Uber die Konstruktion des Impulspro-
gramms Materialeffizienz und die angelegten Qualifikations- und Qualitatsanforderun-
gen (,Anforderungsprofil fir die Berater/-innen*) informiert, die auch Basis der Evalua-
tion sind. Weitere Akteure kénnen ab 2006 in den Beratungspool eintreten, wenn sie
an der eintagigen Veranstaltung teilgenommen haben und eigenstandig ein Materialef-
fizienzprojekt in einem KMU akquirieren (vgl. BL-1). Der Ausschluss aus dem Bera-
tungspool erfolgt, um die Qualitat zu sichern, Uber die Auswertung der Evaluationser-
gebnisse und das damit verbundenen branchenspezifischen Benchmarking (vgl. Kapi-
tel 6.3.5).

Wie schon dargestellt, hangt die Wirksamkeit und der Erfolg des Impulsprogramms
Materialeffizienz sowohl an der Qualitadt des Beratungspools, aus dem heraus die Po-
tentialanalysen erstellt und die Umsetzungsbegleitung bestritten wird, als auch an der
Einbindung schon bestehender Materialeffizienzakteure, die mit der Institution zur Um-
setzung des Impulsprogramms mdglichst ,an einem Strang ziehen” sollten.

In Tabelle 6-7 sind fir das Impulsprogramms Materialeffizienz wichtige Materialeffi-
zienzakteure aus den Case Studies auf Lander- und regionaler Ebene zusammenge-
stellt.

Neben der direkten Zusammenarbeit der Mitglieder des Beratungspools und der ande-
ren regionalen Materialeffizienzakteure mit den einzelnen KMU werden auch KMU-
Ubergreifende Netzwerke vorgeschlagen. Denkbar sind sowohl Branchennetzwerke als
auch Vernetzungen in der Region oder Produkt-Dienstleistungs-Kette. Die dazu not-
wendige Netzwerkférderung in Branchen und Produkt-Dienstleistungs-Ketten wird in
Kapitel 0 dargestellt.
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Tabelle 6-7:  Aus den Case Studies beispielhaft ausgewahlte wichtige Materialeffizienzak-
teure auf Lander- und regionaler Ebene

e Ministerium fir Umwelt und Naturschutz, Landwirtschaft und Verbraucherschutz des Landes Nordrhein-
Westfalen

e Ministerium fir Umwelt und Verkehr des Landes Baden-Wirttemberg

e Bayrisches Staatsministerium flr Landesentwicklung und Umweltfragen

e Bayerische Staatsregierung im Rahmen der High-Tech-Offensive

e  Effizienz-Agentur NRW

e  Sonderabfall-Management-Gesellschaft Rheinland-Pfalz

e Landesamt fur Natur und Umwelt, Schleswig-Holstein

e Hessische Industriemll Technologie GmbH

e ABAG-itm Gesellschaft fir innovative Technologie- und Managementberatung mbH, Baden-Wiirttemberg
e Niederséchsische Gesellschaft zur Endablagerung von Sonderabfall mbH

Begriindung fiir den Baustein:

Dass die regionalen Akteure gerade in KMU entscheidend fir die Umsetzung von Innovationen sind,
ist allgemeiner Konsens. Dies veranlasste z.B. die Effizienz-Agentur NRW (BL-1) regionale Depen-
dancen zu griinden, um Vor-Ort-Anlaufstellen zu schaffen. Um den Effekt noch zu verstarken, wur-
den sie rdumlich an bestehende Technologiezentren etc. angelagert. Weitere Beispiele fur die Ein-
bindung regionaler Akteure aber auch der gezielten Vernetzung von KMU sind: IE-1, EL-1, EL-2, EL-
3, EL-4, EL-5, EL-2, EL-9, EL-10, BL-2, BL-5, BL-6. Die Evaluationen der genannten Case Studies
kamen jeweils zu einer positiven Einschatzung der Einbindung regionaler Umsetzungsstrukturen
bzw. der Netzwerke.

Die Konstruktion, die Potentialanalysen durch Berater/-innen und Beratungsinstitutionen aus einem
Pool durchfiihren und die Umsetzung durch sie begleiten zu lassen, ergibt sich aus drei Ansatzpunk-
ten: erstens die Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms ist in der vorgeschlagenen Kon-
struktion aufgrund ihrer GréBe nicht in der Lage, Potentialanalysen durchzufiihren, zweitens soll sie
aus wettbewerbspolitischen Interessen auch nicht in Konkurrenz zu den bestehenden Beratungsinf-
rastrukturen treten und drittens entsprechen die Eigeninteressen der im Beratungspool vertretenen
Personen und Institutionen durch das Anreizsystem den Zielen des Impulsprogramms Materialeffi-
zienz (z.B. ist die Akquisition einer Potentialanalyse bei einem KMU sowohl im Interesse des Bera-
tungspoolmitglieds als auch des Impulsprogramms Materialeffizienz). Aus diesen Erkenntnissen und
der Anforderung einer mdglichst effektiven Nutzung der fir das Impulsprogramm Materialeffizienz
vorhandenen Mittel wird deshalb die Nutzung des Beratungspools und gleichzeitig die enge Einbin-
dung in die schon heute bestehenden und in Zukunft entstehenden regionalen Strukturen vorge-
schlagen.

6.3.4 Materialeffizienzpreis

Es wird an dieser Stelle kein dezidierter Vorschlag formuliert, da laut Angaben des
BMWA der Deutsche Materialeffizienzpreis auch in den kommenden Jahren nach dem
Prozedere des Jahres 2004 fortgefiihrt werden solle. Die Zielsetzung und die Funkti-
onsweise solle sich nicht &ndern. Durch eine Profilscharfung und verstarkte Medienar-
beit solle sich seine Offentlichkeitswirkung erhéhen.

Zu Uberlegen ware eine Erhdéhung der Preisgelder, um fir die KMU die Teilnahme att-
raktiver zu machen.

Begriindung fiir den Baustein:
Entfallt (vgl. auch die Preise aus den Case Studies EL-1 und EL-2).
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6.3.5 Kontinuierliche Evaluation des Impulsprogramms Ma-
terialeffizienz

Fir den Erfolg des Impulsprogramms Materialeffizienz ist eine regelmaBige externe
Evaluation der Einzelprojekte (laufende, abgeschlossenen, aber auch verworfene Pro-
jekte), aber auch der einzelnen Bausteine des gesamten Impulsprogramms Materialef-
fizienz notwendig. Die Evaluation erlaubt es, auftretende Probleme, Fehler etc. friihzei-
tig zu erkennen und abzustellen (lernendes System). AuBerdem kann auf den Evalua-
tionsergebnissen die Weiterentwicklung des Programms aufbauen. Ein weiterer positi-
ver Nebeneffekt ist, dass die Evaluation und die tber sie dokumentierten Erfolge auch
entsprechend vermarktet werden kénnen. Die Evaluation sollte deshalb so angelegt
werden, dass die Ergebnisse ohne Doppelarbeiten éffentlichkeitswirksam genutzt wer-
den kénnen. Vorgeschlagen wird eine jahrliche Evaluation der Hauptelemente des Im-
pulsprogramms Materialeffizienz, da es in der Anfangsphase eine schnelle Ruckkopp-
lung zu den Erfolgen, aber auch den Problemen braucht. Wird das Jahr 2005 wie vor-
geschlagen genutzt, damit die Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms, der
Beratungspool und das Férderprogramm Anfang 2006 voll arbeitsfahig sind, ware die-
ser Vorschlag zur Evaluation auch realisierbar. Die Evaluation der Einzelprojekte soll
an drei Punkten ansetzen:

e Im ersten Schritt wird die Qualitat der Potentialanalysen in einem Quick-Check an-
hand des von den Berater/-innen vorgelegten Berichts lberprift. Sowohl die Da-
tenanalyse als auch der Umsetzungsvorschlag werden von den Evaluator/-innen
unter die Lupe genommen und nach dem ,Anforderungsprofil fir die Berater/-
innen“ und auch im Branchenvergleich bewertet

e Die Qualitatssicherung der Umsetzungsbegleitung erfolgt in einem Quick-Check
anhand des von den Berater/-innen vorgelegten Umsetzungsberichts und im Ver-
gleich zu den in der Potentialanalyse vorgeschlagenen Optionen

e 9 Monate nach Abschluss ermdglicht eine telefonische Befragung der KMU eine
Zufriedenheitsanalyse der primaren Zielgruppe des Programms.

Die grundsatzliche Qualitatssicherung im Beratungspool wird neben der Evaluation der
Einzelprojekte Uber die Eintrittsvoraussetzungen in den Beratungspool und die Mdég-
lichkeiten des Ausschlusses bei negativen Evaluationsergebnissen sichergestellt (vgl.
auch Kapitel 6.3.3).

Die Vorschlage zur kontinuierlichen Evaluation und zur Qualitétssicherung sind in
Abbildung 6-4 zusammengefasst.

Begriindung fiir den Baustein:

Fast alle guten Materialeffizienzaktivititen werden im Sinne einer effizienten und effektiven Politik
einer Evaluation unterzogen und dann entsprechend weiterentwickelt (EL-1, EL-2, EL-3, EL-4, EL-5,
EL-6, EL-9, BL-1, BL-8). Hinter diesen State-of-the-Art sollte das Impulsprogramm Materialeffizienz
nicht zurlickfallen.
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Abbildung 6-4: Uberblick iiber das vorgeschlagene Evaluations- und Qualitatssicherungskonzept
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6.4 Vorbereitungsphase 2005

Die Vorbereitungsphase im Jahr 2005 dient vor allem dazu, ab Anfang 2006 das opti-
male Funktionieren des Zusammenspiels der Institution zur Umsetzung des Impulspro-
gramms, den regionalen Akteuren und dem Beratungspool mit dem Férderprogramm
Materialeffizienz sicherzustellen. Die dazu nétigen Vorarbeiten werden im folgenden
beschrieben.

6.4.1 Entwicklung der Informationsmaterialien

Um von Anfang an die notwendigen Informationen via Internetportal, Broschiren etc.
bereitstellen zu kdnnen, sollten Anfang 2006 schon entsprechende Informationsange-
bote fertig gestellt sein. Die weitere Pflege (Aktualisierung, Ausbau, Weiterentwicklung
etc.) erfolgt dann Uber die Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms.

Durch die Zusammenfihrung und das Pooling bestehender, auch internationaler In-
formationsquellen kdnnen diese Informationsmaterialien relativ schnell erstellt werden.
Die in Struktur und Layout einheitliche Aufbereitung stellt das Corporate Design der
Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms und des gesamten Impulsprogramms
Materialeffizienz sicher.
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Die Entwicklung und der Aufbau eines nutzerspezifischen Internet-Recherchetools soll
den Zugang erleichtern. Fir die nicht elektronisch verteilten Informationen sind ent-
sprechende Mittel flir Broschiren, Flyer etc. vorzusehen.

6.4.2 Entwicklung zielgruppenspezifischer Schulungsmaterialien

Der Bereich Weiterbildung / Schulungen ist ein wesentlicher Bestandteil des Impuls-
programms Materialeffizienz (vgl. Kapitel 6.3.2.5). Fir die drei identifizierten Zielgrup-
pen der QualifizierungsmaBnahmen missen im Vorfeld Schulungsmaterialien entwi-
ckelt werden:

e Fir die Zielgruppe KMU sollten Schulungsmaterialien differenziert nach Sektoren /
Branchen und Akteursebene (z.B. Unternehmensfiuhrung, Techniker/-innen etc.)
entwickelt werden

e Fundierte Schulungsmaterialien missen auch fir die Zielgruppe der Beratungsinsti-
tutionen / -personen aus dem Beratungspool erstellt werden

e Aber auch die Zielgruppe der KMU-nahen Multiplikatoren (z.B. Kammern, Berater/-
innen bzw. Technologiebewerter/-innen in den Hausbanken etc.) und Unterneh-
men, die die KMU bei der konkreten Umsetzung der MaterialeffizienzmaBnahmen
unterstitzen oder Technologien dafiir anbieten (z.B. Handwerk, Hersteller von Effi-
zienztechnologien) sollten bei der Entwicklung von Schulungsmaterialien nicht ver-
gessen werden.

6.4.3 Entwicklung eines Forderprogrammrecherchetools und weite-
rer Tools

Wie in den Kapiteln 6.3.2.3 und 6.3.2.4 beschrieben, kénnen Tools den KMU wesentli-
che Hilfestellung zur technischen und finanziellen Umsetzung von Materialkostenein-
sparungsoptionen bieten.

Um ein Férderprogrammrecherchetool zu entwickeln, sollten bestehende Férderpro-
gramme mit ganz anderen Zielsetzungen differenziert auf ihre Anknipfungspunkte und
Nutzbarkeit fir das Impulsprogramm Materialeffizienz untersucht werden. Tabelle 6-3
gibt einen ersten Uberblick iber die Breite der Optionen. Darauf aufbauend kann eine
spezifische Internet-Férderdatenbank entwickelt und aufgebaut werden.

Um weitere Tools zu identifizieren (z.B. Quick-Check Materialeffizienz, Materialeffi-
zienzrechner, Benchmarking-Tools auf der Ebene der Verbrauchsdaten, aber auch auf
der Ebene des Managements von Materialstrémen etc.), die fir die Arbeit der Instituti-
on zur Umsetzung des Impulsprogramms, der regional eingebundenen weiteren Akteu-
re und der Berater/-innen / Beratungsinstitutionen im Beratungspool, aber auch direkt
far KMU hilfreich sein kénnten, sollen bestehende Tools gescreent und auf ihre An-
wendbarkeit getestet werden. Durch die Weiterentwicklung bzw. Anpassung der Tools
oder in Einzelfallen auch die Entwicklung neuer Tools entsteht ein auf die Zielgruppe
KMU und die anderen Akteure des Impulsprogramms Materialeffizienz fokussiertes
Toolkit. Auch in diesem Fall gilt ,weniger ist oft mehr”, da gerade KMU Probleme im
Umgang mit der Datenflut haben.
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6.4.4 Institutionalisierung der Institution zur Umsetzung des Im-
pulsprogramms, des Beratungspools und des Materialeffi-
zienznetzwerks

Fir die Institutionalisierung der Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms wer-
den folgende Punkte als besonders relevant erachtet:

e Erstellen eines Business-Plans und Begleitung seiner Umsetzung

e Auswahl der Leitung und der Mitarbeiter/-innen: Da der Erfolg jeder Organisation
mit der Qualifikation und den Kompetenzen der Beteiligten steht und fallt, sollte auf
diesen Punkt besondere Sorgfalt verwendet werden — neben fachlichen sollten da-
bei auch Management- und soziale Kompetenzen im Zentrum stehen

e Gesprache und Vereinbarungen zur Kooperation mit bestehenden regionalen Bera-
tungs- und Umsetzungsinstitutionen (engeres Umfeld: v.a. einschlagige Materialef-
fizienzakteure, Multiplikatoren im KMU-Bereich, Vor-Ort-Beratungsinstitutionen)

e Einwerbung, Weiterbildung und evil. Zertifizierung von Beratungsinstitutionen / -
personen zum Aufbau des Beratungspools

e Netzwerkbildung im weiteren Umfeld
e Aufbau des Internetportals.

Die einzelnen Arbeitsschritte sind aus der Aufgabenbeschreibung der Institution zur
Umsetzung des Impulsprogramms abgeleitet. Sie umfassen v.a. zeitaufwendige Tatig-
keiten, die flr die Arbeitsfahigkeit der Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms
entscheidend sind und nicht (erst) wahrend des laufenden Betriebs im Rahmen der
vorgesehenen Arbeitsausstattung erledigt werden kénnen.

6.4.5 Zielgruppenspezifisches Werbe- und Motivationsprogramm

Der Erfolg des Impulsprogramms Materialeffizienz steht und fallt auch mit seinem Be-
kanntheitsgrad. Ein vorgelagertes Werbe- und Motivationsprogramm sollte die direkte
Zielgruppe ansprechen — die KMU. Aber auch die indirekten Zielgruppen wie bei-
spielsweise potentielle Berater/-innen, Multiplikatoren im Bereich KMU, typische An-
sprechpartner von KMU wie Verbande, Kammern, Auditoren, Ingenieurbiiros, Haus-
banken etc. missen differenziert angesprochen werden, da diese Akteure im KMU-
Umfeld einen wesentlichen Erfolgsfaktor flr das Impulsprogramm Materialeffizienz
bilden.

6.5 Zusammenfassender tabellarischer Uberblick iiber Aufgaben
des und die Mittelverwendung im Impulsprogramm Materialef-
fizienz

Tabelle 6-8 fasst die einzelnen Férderaufgaben nochmals zusammen. In Tabelle 6-9
werden zusétzlich die sich aus den Aufgabenbeschreibungen der Kapitel 6.2 bis 6.4
ergebenden Vorschlage flr die Verteilung der Férdermittel auf die Vorbereitungsphase
2005 und die Programmphase 2006/2007 vorgelegt.
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Tabelle 6-8:

Tabellarische Darstellung der Férderaufgaben

Optionen

Empfehlung

Begriindung

Forderansatze fiir KMU
® Direkte Férderung
" |ndirekte Férderung

Indirekte Férderung vor allem des
Beratungspools und der Vernetzung

Diffusion von Materialeffi-
zienztechnologien und Wis-
sen ist in KMU kein Selbstlau-
fer

Hemmnisse und Routinen
sind zu tberwinden

Zeitlicher Aspekt der
KMU-Foérderstrategie

" Forderung Uber alle
Projektphasen

® Schwerpunktférderung

Férderung liber alle Projektpha-
sen fir

® Potenzialanalysen
" Umsetzungsbegleitung

® Evaluierung

Grundlage fiir die
Willensbildung im KMU

Erkenntnisse Uber Projekter-
folg und Multiplikatoren

Umsetzungskompetenz bei
KMU einbinden

Umfang der Férderung
bei den KMU

" Vollférderung
® Teilférderung

Mischung aus Voll- und Teilforde-
rung

= Vollférderung mit Deckelung der
Phase Potenzialanalyse

® Erfolgsabhangige Teilférderung
der Phase Umsetzungsbeglei-
tung

® Externe Vergabe der
Evaluation

Potenzialabschatzung als
groBte Hurde fiir Projektinitiie-
rung ist zu Gberwinden

Erfolgsabhéngige Teilférde-
rung der Umsetzungsbeglei-
tung fordert Potenzialaus-
schopfung

Evaluationsphase elementar
zur Sicherung des Gesamt-
projekterfolgs

Férderung von Netzwer-
ken

® Foérderung der Initiierung und der
Anfangsphase von Netzwerken
mit dem Ziel, dass sie sich auf-
grund der Vorteile, die sie den
Netzwerkmitgliedern bieten,
nach einer ein- bis zweijéhrigen
Anlaufphase selbst tragen

Netzwerke zur Materialeffi-
zienzsteigerung in Branchen,
zu (Querschnitts-) Technolo-
gien, in einzelnen Regionen
und in der Wertschépfungs-
kette unterstitzen KMU effek-
tiv bei der ErschlieBung ihrer
MaterialkostensenkungsPo-
tenziale

Institution zur Umset-
zung des Impulspro-
gramms

= (bertragung an beste-
hende Projekttrager /
Institutionen

® Schaffung einer neuen
Institution zur Umset-
zung des Impulspro-
gramms Materialeffi-
zienz

Schaffung einer neuen Institution
zur Umsetzung des Impulspro-
gramms Materialeffizienz

Kompetenzaufbau und
-sicherung sowie -vermittlung,
dadurch

O Umsetzungsféhigkeit und
effizienter Einsatz der
Ressourcen vor Ort,
somit

O hohe Akzeptanz bei KMU
und hohe Offentlich-
keitswirkung

Geringe Regelungsdichte,
hohe Flexibilitat und Effizienz

Hohere Attraktivitat fir High-
Potentials fir Leitung bzw.
Mitarbeit in der Institution
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Tabelle 6-9:  Vorschlag fiir die Verteilung der Férdermittel

Phase

Budgetabschéitzung

Bemerkung

Vorbereitungsphase in
2005

ca. 10%

e  Entwicklung der Informationsmaterialien

e Entwicklung zielgruppenspezifischer ~ Schu-
lungsmaterialien

e Entwicklung eines Foérderprogrammrecherche-
tools und weiterer Tools

e |Institutionalisierung der Institution zur Umset-
zung des Impulsprogramms, des Beratungs-
pools und des Materialeffizienznetzwerks

Diffusionsférderung

® Zielgruppenspezifisches Werbe- und
Motivationsprogramm
Programm 2006/07 ca. 10-15% Férderung von Netzwerken
ca. 20-30% Durchfiihrung von Projekten (Potenzialanalyse)
ca. 30-50% Durchfiihrung von Projekten
(Umsetzungsbegleitung inkl. Detailanalysen)
ca. 5% Beauftragung Gutachter fir die Evaluierung von
Projekten und des Impulsprogramm
ca. 10% Institution zur Umsetzung des Impulsprogramms
Materialeffizienz
Budgetanteil fiir di- min. 75% Forderung von Netzwerken sowie von Potential-
rekte Férderung von analysen und Umsetzungsbegleitung in Unter-
KMU und Netzwerken nehmen
Budgetanteil fiir max. 25% Durchfiihrung einer Vorbereitungsphase, Anpas-

sung des Beraterpools, Evaluierung der Unter-
nehmensprojekte und Aufbau der Institution
Materialeffizienz

6.6 Ausblick: Optionen zur Weiterentwicklung ab 2008

Wesentliche Quelle fir die Weiterentwicklung des Impulsprogramms Materialeffizienz
ab 2008 werden die Ergebnisse der Programmevaluationen sein. Es wird sich zeigen,
was gut funktioniert hat und was nicht, ob und wo eine starkere Fokussierung oder eine
Modifikation zur Effizienz- und Effektivitatssteigerung des Programms notwendig ist.

Im Rahmen der Analyse der Programmlandkarte haben sich mehrere Optionen flr die
Weiterentwicklung ab 2008 gezeigt, die effektiv auf der Basis der Erfahrungen der eher
fokussierten ersten Programmphase realisiert werden kénnen (vgl. Abbildung 6-5).
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Abbildung 6-5: Einbettung der Weiterentwicklungsoptionen des Impulsprogramms Materialeffizienz
ab 2008 in die Arbeiten der Jahre 2005 bis 2007
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Im Bereich der Zielgruppen wére einerseits eine Ausweitung zu erwagen (z.B. auf die
Offentliche Hand) und andererseits eine noch stérkere Differenzierung innerhalb der
Zielgruppe KMU (z.B. spezifisches Programm fir Kleinstunternehmen).

Eine Effektivierung des Mitteleinsatzes kénnte durch das starkere Ausfeilen des An-
reizsystems erfolgen (z.B. durch eine Contracting-/Intracting-ahnliche Lésung, in der im
Erfolgsfall die KMU aus ihren Kostenersparnissen einen Teil oder die gesamte Forde-
rung der Potentialanalyse und der Umsetzungsbegleitung zuriickzahlen und damit ein
revolvierender Fonds fir die Férderung weitere KMU gespeist wird). Mdglich wére
auch ein verstarkter Fokus gerade auf innovative Ansatze (z.B. unternehmens-
Ubergreifende Materialeffizienzsteigerung in der Wertschdpfungskette).
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Anhang
A Potenziallandkarte (siehe separates Dokument)
B Programmlandkarte (siehe separates Dokument)
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